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Vorwort. 


® as Gebiet der Metalltechnik iſt ein jo umfaſſendes, daß für denjenigen, 
welcher dasſelbe in allen ſeinen Zweigen genau erkennen will, die ein— 
gehendſte Kenntniß der Phyſik, Chemie und der Mechanik unbedingt er- 
forderlich iſt. Die Metalltechnik im weiteren Sinne des Wortes beſchäftigt ſich aber 
nicht nur mit rein gewerblichen Dingen, ſondern es fallen ihr auch Aufgaben zu, 
welche ſo weit in das künſtleriſche Gebiet hinüber greifen, daß Technik und Kunſt 
hier in engſtem Zuſammenhange ſtehen. 

Die Fortſchritte, welche die Wiſſenſchaft namentlich auf dem Felde der Elektro⸗ 
technik in der Neuzeit gemacht hat, ſind jetzt ſchon ſo mächtige, daß ſie eine völlige 
Umwälzung auf dem Gebiete der Metalltechnik herbeigeführt haben. Metalle und 
Metallverbindungen, welche bis vor wenigen Jahren nur als Seltenheiten in den Labora⸗ 
torien der Chemiker zu finden waren, werden gegenwärtig unter Anwendung von 
Elektricität ſchon im Großen dargeſtellt und zu gewerblichen Zwecken verwendet. Auf 
demſelben Wege werden Metalle, die in ſo geringer Menge in Erzen vorkommen, 
daß früher an ihre Gewinnung gar nicht gedacht werden konnte, jetzt mit Nutzen 
im Werksbetriebe gewonnen. 

Der Metalltechniker ſteht gegenwärtig einer neuen Zeit gegenüber. Mit über⸗ 
raſchender Schnelligkeit folgen einander Entdeckungen und Erfindungen, welche, in 
der richtigen Weiſe erfaßt, auf das nutzbringendſte verwerthet werden können. Dieſe 
Entdeckungen und Erfindungen bieten dem Metalltechniker fortwährend neue Metalle 
und Legirungen, deren Verhalten bei der Verarbeitung ihm bis nun gänzlich unbekannt 
war. Wenn er in Bezug auf die Kenntniſſe, welche ſein Fachgebiet erheiſcht, nicht 
im Wettbewerbe hinter anderen zurückbleiben will, muß er ſich auch mit den neuen 
Erſcheinungen ſchnell vertraut machen. 

Derartige Kenntniſſe find jedoch nur auf dem mühevollen Wege des wiſſen— 
schaftlichen Studiums zu erlangen. Der im raſtloſen Getriebe der Arbeit ſchaffende 
Gewerbsmann hat aber nicht die Zeit, ſich mit wiſſenſchaftlichen Studien zu beſchäftigen; 
für ihn ſind nur jene Bücher werthvoll, in denen er in kurzen, klaren Worten Auf— 
ſchluß über jede fein Fachgebiet betreffende Frage findet. Für ein Buch, welches 
dieſer Forderung entſpricht, kann nur die lexikaliſche Form gewählt werden; es genügt 
bei einem ſolchen gründlich bearbeiteten Buche das Aufſuchen des Schlagwortes, um 
vollen Aufſchluß über den betreffenden Gegenſtand zu erhalten. 


VI 


Das Lexikon der Metalltechnik iſt ein Werk, welches den Zweck verfolgt, dem 
Metalltechniker als Hand- und Nachſchlagebuch über alle Fragen ſeines Fachgebietes 
vollſtändige Belehrung, und zwar dem neueſten Stande des Wiſſens entſprechend, 
zu geben. Da uns die Erfahrungen der letzten Jahre gelehrt haben, daß Metalle 
und Verbindungen, welche der Gewerbsmann kaum dem Namen nach kannte, große 
Wichtigkeit für ihn erlangten, wurden bei der Bearbeitung dieſes Werkes alle 
Metalle, und zwar auch ſolche, welche bis nun keine gewerbliche Bedeutung erlangt haben, 
beſprochen. Bei der Schilderung der techniſch verwerthbaren Metalle wurde das Vor— 
kommen derſelben in der Natur, die Gewinnung derſelben, ihre Eigenſchaften, Legi⸗ 
rungen und wichtigſten Verbindungen auf das eingehendſte geſchildert und die 
künſtleriſche Ausſchmückung von Metallgegenſtänden, ſoweit ſie in den Rahmen des 
metalltechniſchen Kunſtgewerbes gehört, beſchrieben. 

Da es den Unterzeichneten gelungen iſt, für die Durchführung der gewaltigen 
Arbeit, welche die Herſtellung des »Lexikon der Metalltechnik erforderte, die Mit- 
wirkung der hervorragendſten Fachmänner auf dieſem Gebiete zu gewinnen, ſo glauben 
dieſelben wohl die Erwartung hegen zu dürfen, dem Fachpublicum ein Werk zu über⸗ 
geben, welches in allen die Metalltechnik betreffenden Fragen ſicheren Aufſchluß bietet. 


A. Hartleben's Verlag Die Redaction des 
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Abbrand. Als Abbrand bezeichnet man in der 
Metalltechnik überhaupt jeden Verluſt an Metall, 
welcher durch Oxydation des glühenden oder ge⸗ 
ſchmolzenen Metalles bedingt wird. In dieſem 
Sinne iſt der Eiſenhammerſchlag, welcher ſich beim 
Schmieden des glühenden Eiſens ergiebt, ebenſo 
wie der Kupferhammerſchlag auch als Abbrand 
anzuſehen. Gewöhnlich verwendet man aber dieſe 
Bezeichnung in der Erzgießerei für den Verluſt, 
welcher durch Oxydation der geſchmolzenen und ſtark 
erhitzten Legirungen entſteht. Der Abbrand, welcher 
ſich beim Gießen von Bronzen ergiebt, iſt immer 
ein verhältnißmäßig hoher, und iſt ein Verluſt, 
welcher 3% von dem Gewichte des urſprünglich 
angewendeten Metalles beträgt, ſchon als ein ſehr 
günſtiger anzuſehen. Unter beſonderen Umſtänden, 
z. B. zu ſtarkem Luftzug im Schmelzofen, zu 
ſtarkes und zu lange fortgeſetztes Erhitzen der 
geſchmolzenen Bronze, ergeben ſich aber auch Ver⸗ 
luſte, welche 10— 12% und noch mehr, betragen. Da 
Abbrand nur durch directe Reduction in einem 
Schachtofen wieder in Metall, reſpective in Le⸗ 
girung umgewandelt werden kann, was eine koſt⸗ 
ſpielige Arbeit iſt, muß man beim Niederſchmelzen 
von Bronzen darauf bedacht ſein, die Flamme in 
ſolcher Beſchaffenheit zu erhalten, daß ſie nicht 
oxydirend wirken kann, und muß ſowohl beim 
Bau des Schmelzofens als auch beim Betriebe 
desſelben dafür Sorge tragen, daß der Luftzutritt 
zu dem geſchmolzenen Metalle ſo viel wie möglich 
hintangehalten werde. 

Abbrennen, Decapiren, Gelbbrennen, Weiß⸗ 
brennen, Beizen, iſt eine Operation, welche in der 
Metalltechnik in verſchiedener Weiſe ausgeführt 
wird, aber in allen Fällen den Zweck verfolgt, 
die Oberfläche des in Arbeit genommenen Gegen⸗ 
ſtandes von den auf ihr liegenden fremden 
Körpern, Fett, Staub und Oxyden, zu befreien. 
Während der Bearbeitung werden die Metall⸗ 
gegenſtände in Folge des Berührens mit den 
Händen mit Fett, und durch das Liegen an der 
Luft mit Staub bedeckt; durch das Erhitzen beim 
Löthen und Ausglühen bilden ſich auf ihnen 
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Schichten von Oxyden, jo daß ſelbſt legirte Edel⸗ 
metalle, wie z. B. Silber, unmittelbar nach der 
Fertigſtellung des Arbeitsſtückes ein unſcheinbares 
graues bis ſchwarzes Ausſehen zeigen. In manchen 
Fällen, z. B. bei der Vorbereitung von Eiſenblech 
zum Verzinnen und Galvaniſiren, beginnt man die 
Arbeit des Decapirens mit dem mechaniſchen Ab⸗ 
ſcheuern der Oberflächen mittelſt feinen Sandes 
und wendet erſt dann Chemikalien an. Die Art 
der Chemikalien, welche zum Decapiren angewendet 
werden, hängt von der Beſchaffenheit der zu 
löſenden Oxyde ab; wenn dieſelben in Schwefel⸗ 
ſäure oder Salzſäure leicht löslich ſind, wendet 
man dieſe billigen Säuren an und kann ſelbe auch 
benützen, um die Färbung gewiſſer Legirungen 
abzuändern. Wenn man mit den genannten 
Säuren den Zweck des Decapirens nicht ſicher 
erreicht, ſo wendet man faſt immer Salpeterſäure 
an. — Bei ſolchen Metallgegenſtänden, welche 
durch längere Zeit in Arbeit waren, z. B. ciſelirt 
oder gravirt wurden, erſcheint es zweckmäßig, die 
Arbeit des Decapirens mit einer Behandlung der 
Gegenſtände in einem Bade von Natronlauge zu 
beginnen. Man taucht die Gegenſtände eine Zeit 
lang in Natronlauge von mäßiger Stärke; es 
wird hierdurch das an der Oberfläche der Metalle 
haftende Fett raſch verſeift. Die Gegenſtände werden 
dann mit Waſſer abgeſpült und ſogleich in das 
Säurebad gebracht. Als Säurebad wendet man 
für Eiſen und Zink gewöhnlich verdünnte Schwefel⸗ 
ſäure an im Verhältniſſe von 1 Schwefelſäure 
zu 50 Waſſer; Kupfer, Meſſing und Bronze werden 
in ſtärkerer Schwefelſäure (1: 10) abgebeizt; für 
Neufilber wird verdünnte Salpeterſäure (1:10) 
benützt. Jene Stellen, an welchen auch nach län⸗ 
gerer Einwirkung der Säure noch Oxydflecken 
haften, werden mit der Kratzbürſte behandelt, um 
durch die mechaniſche Einwirkung die löſende Kraft 
der Säure zu unterſtützen. Bei Gegenſtänden aus 
Meſſing, Bronze u. ſ. w. läßt man auf das Ab⸗ 
beizen in Schwefelſäure gewöhnlich unmittelbar 
das Gelbbrennen in Salpeterſäure folgen. Durch 
die Behandlung in den Säurebädern wird bei 
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längerer Einwirkung derſelben Säure auch die 
Farbe gewiſſer Legirungen geändert; bei Meſſing 
wird z. B. von der Schwefelſäure aus der Le⸗ 
girung ſtets etwas Zink gelöſt. Dieſelbe wird daher 
an der Oberfläche kupferreicher und in Folge 
deſſen von dunklerer Farbe. Bei Silbergegenſtänden 
wird durch die Schwefelſäure das an der Ober⸗ 
fläche liegende Kupferoxyd gelöſt und erſcheint 
dann die oberſte Schichte des Gegenſtandes faſt 
ganz aus reinem Silber beſtehend. Man kann 
daher durch zweckmäßiges Verfahren in Bezug 
auf die Art des angewendeten Säurebades mit 


dem eigentlichen Zwecke des Abbrenneus (d. i. 


Entfernen der auf der Oberfläche der Metallgegen- 
ſtände haftenden Oxydſchichte) auch noch einen aus 
deren, und zwar jenen des Färbens der Gegen⸗ 
ſtände verbinden. Als ſelbſtverſtändlich gilt, daß 
nach beendeter Einwirkung der Säure der Metall⸗ 
gegenſtand ſogleich auf das Sorgfältigſte mit 
Waſſer behandelt werden muß, und zwar fo 
lange, bis die letzte Spur von Säure beſeitigt 
iſt. Decapirte Gegenſtände, welche galvaniſch ver⸗ 
ſilbert oder vergoldet werden ſollen, müſſen ent⸗ 
weder ſofort — ohne daß ſie mit den Händen 
berührt werden — in das Bad gebracht werden, 
oder ſie ſind, falls dies nicht ſogleich geſchehen 
kann, in ein mit Waſſer gefülltes Gefäß zu legen, 
damit ſie ſich nicht durch Berührung mit der Luft 
mit einer Oxydſchichte überdecken oder durch auf⸗ 
fallenden Staub verunreinigt werden können. 
Ueber die beſonderen Arten des Abbrennens, Gelb⸗ 
brennens oder Decapirens ſiehe bei den betreffen⸗ 
den Metallen und Legirungen. 

Abgiehen von Naturgegenſtänden, Legirungen 
zum, ſ. Gießlegirungen, leicht ſchmelzbare. 

Abgüſſe von Münzen, Legirungen für, ſ. Gieß⸗ 
legirungen, leicht ſchmelzbare. 

Abgüſſe zarter Gegenſtände, 
legirungen. 

Abkantmaſchine, ſ. Blechbearbeitung. 

Abklatſchen von Buchdruckerſätzen, Holz⸗ 
ſchnitten, gewöhnlich mit dem franzöſiſchen Worte 
Clichiren bezeichnet, bedeutet die Vervielfältigung 
des Satzes oder Schnittes in einem Metall: 
gemiſche, welches dann ſeinerſeits zum Abdrucke in 
der Buchdruckpreſſe verwendet wird. Man nimmt 
von dem Originalſatze oder dem Holzſchnitte eine 
Papier⸗ oder Gypsform ab und gießt in dieſe 
das zum Abklatſchen verwendete Metall. Man 
kann auf dieſe Weiſe z. B. einen Buchdrucker⸗ 
ſatz für ſpätere Abdrücke erhalten (ſogenannte 
Stereotypplatten), und verwendet die eylindriſch 
geformten Stereotypplatten jetzt allgemein beim 
Drucke von Zeitungen unter Hilfe der Rotations⸗ 
preſſen. Für feine, zarte Schnitte wendet man jetzt 
das Abklatſchen weniger an, da die auf galvano⸗ 
plaſtiſchem Wege erzielten Formen (die ſogenannten 
Galvanos) die Formen in viel feinerer Weiſe 
wiedergeben. Siehe auch Clichés und Clichirmetall. 


ſ. Wismuth⸗ 
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Ablaffen, Adouciren, Douciren, Tempern, 
Nachlaſſen. Mit dieſen Namen bezeichnet man 
Vorgänge, welche den Zweck haben, Metalle, 
welche zu hart ſind, um ſich in entſprechender 
Weiſe bearbeiten zu laſſen, entweder durch die 
ganze Maſſe oder nur von der Oberfläche aus 
bis zu einer gewiſſen Tiefe weicher zu machen. 
Das Ablaſſen wird gewöhnlich durch Erhitzen (Aus⸗ 
glühen) der Metalle und Legirungen und lang⸗ 
ſames Abkühlen bewirkt. Da Metalle durch Walzen 
und Ziehen häufig an Geſchmeidigkeit verlieren, 
dieſelbe aber durch das Ablaſſen wieder erlangen, 
ſo ſpielt das Ablaſſen bei der Herſtellung von 
Blech und Draht eine ſehr wichtige Rolle und 
wird bei der Darſtellung dieſer Fabrikate zu 
wiederholtenmalen angewendet. 

Ablaſſen von Stahl. Bei demſelben verfolgt 
man auch den Zweck, harten Stahl zum Behufe 
der Bearbeitung ganz weich zu machen, oder zu 
harten Stahl jo weit zu erweichen, daß er eine be⸗ 
ſtimmte Härte und Elaſticität erlangt. Das Ablaſſen 
gelingt am beſten, wenn man den erhitzten Stahl 
ſehr langſam abkühlt, und es empfiehlt ſich deshalb, 
ihn in erhitztes Oel oder geſchmolzenen und ſtark 
erhitzten Talg zu werfen und darin erkalten zu 
laſſen. Je nach der Temperatur, bis zu welcher 
man beim Erhitzen gegangen iſt, erhält der Stahl 
verſchiedene Härte, Elaſticität und Färbung. Aus⸗ 
führlicheres über das Ablaſſen des Stahles ſ. 
bei Stahl. 

Abrauchen. Mit dieſem Namen bezeichnet man 
das Verdampfen des Queckſilbers aus dem Gold⸗ 
amalgam, mit welchem bei der Ausführung der 
Feuervergoldung die zu vergoldenden Gegenſtände 
überzogen werden. Das Abrauchen beſteht darin, 
daß man die mit Goldamalgam überzogenen Gegen⸗ 
ſtände auf eine Temperatur erhitzt, welche höher 
liegt als der Siedepunkt des Queckſilbers, und ſie 
bei derſelben jo lange erhält, bis die letzten An⸗ 
theile von Queckſilber verflüchtigt ſind und nur 
der Goldüberzug zurückbleibt. Da das Queckſilber 
ein ſehr giftiges Metall iſt und das Einathmen 
von ſelbſt ſehr geringen Mengen von Queckſilber⸗ 
dämpfen hinreicht, um höchſt gefährliche Erſchei⸗ 
nungen, als Augenentzündungen und Speichelfluß, 
hervorzurufen, die längere Einwirkung von Queck⸗ 
ſilberdämpfen auf den Organismus aber ſicher 
lebensgefährliche Erkrankungen bedingen würden, 
müſſen alle nur denkbaren Vorſichtsmaßregeln ge⸗ 
troffen werden, um die Arbeiter, welche beim Ab⸗ 
rauchen beſchäftigt ſind, gegen das Einathmen der 
Queckſilberdämpfe zu ſchützen. Offenbar ſind jene 
Vorſichtsmaßregeln die beſten, welche verhindern, 
daß überhaupt Queckſilberdämpfe in den Arbeits⸗ 
raum gelangen. Am ſicherſten ſchützen ſich die 
Arbeiter vor den Queckſilberdämpfen, wenn ſie 
das Abrauchen in einem ſogenannten Windofen 
vornehmen, in welchem die Kohlen auf einem 
Roſte liegen und bei dem der ganze Raum, bis 
auf die vordere nicht zu große Oeffnung, mit 
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Mauerwerk umgeben iſt. Steht der Windofen mit 
einem nicht zu niederen Schlot in Verbindung, ſo 
iſt der Luftzug in dem Ofen ſtark genug, um alle 
Queckſilberdämpfe durch den Schlot abzuführen. 
Sehr zweckmäßig iſt es, unmittelbar unter der 
Mündung des Windofens in den Schlot einen 
Gasbrenner mit runder, nach oben gerichteter 
Oeffnung anzubringen und das Gas vor Beginn 
der Arbeit anzuzünden. Die in den Schornſtein 
hinauf brennende Flamme veranlaßt das Ent⸗ 
ſtehen eines ſo ſtarken Luftzuges, daß hierdurch 
beſtimmt alle Queckſilberdämpfe aus dem Arbeits⸗ 
Tome beſeitigt werden. Beim Abrauchen ſollen 
die Gegenſtände eben nur ſo weit erhitzt werden, 
daß das Queckſilber langſam, ohne eigent⸗ 
lich unter Blaſenbildung zu ſieden, aus dem 
Amalgam verdampft; man gewinnt dann noch 
Zeit genug, um während der Arbeit Stellen, 
welche nicht genügend mit Amalgam bedeckt ſind, 
nachbeſſern zu können. Kleine Gegenſtände legt 
man auf einen in gewiſſer Höhe über den glühen⸗ 
den Kohlen angebrachten Roſt, größere hält man 
mit einer Zange frei über das Feuer und wendet 
dieſelben derart, daß ſie allmählich und ganz 
gleichmäßig erhitzt werden, um das Verdampfen 
des Queckſilbers an allen Stellen gleichförmig vor 
ſich gehen zu machen. Um das Fortſchreiten des 
Abrauchens beurtheilen zu können, nimmt man die 
Gegenſtände zeitweilig vom Feuer weg und ver⸗ 
theilt das Amalgam, wenn es ſich an einer Stelle 
zuſammengezogen haben ſollte, mit Hilfe der 
Kratzbürſte. Erſcheinen die Gegenſtände nach dem 
Abheben vom Feuer bei der Feuervergoldung 
blaßgelb und ſind ſie ſo heiß geworden, daß ein 
auf ſie fallender Waſſertropfen ſtark aufziſcht und 
augenblicklich verdampft, ſo iſt das Abrauchen 
beendet; es iſt nunmehr alles Queckſilber aus dem 
Amalgam verflüchtigt, der Gegenſtand iſt in Feuer 
vergoldet. Nur in Ausnahmsfällen, in welchen 
man Kunſtgegenſtände von großem Werth ver⸗ 
golden will, begnügt man ſich nicht mit der ein⸗ 
maligen Vergoldung, ſondern nimmt die ſoge⸗ 
nannte ⸗Retouche⸗, das iſt eine zweite Feuer⸗ 
vergoldung, vor. Man behandelt die Gegenſtände 
abermals mit Quickwaſſer, ſodann mit Amalgam, 
nimmt das Abrauchen vor und wiederholt unter 
Umſtänden die Arbeit nochmals, ſo daß der Gegen⸗ 
ſtand drei Vergoldungen erhält. So einfach nun 
die Arbeit des Abrauchens bei der Feuervergoldung 
der Beſchreibung nach auszuführen iſt, erfordert 
ſie dennoch, um eine tadelloſe Vergoldung zu er⸗ 
geben, ſehr geübte Arbeiter, und kommen mancherlei 
Kunſtgriffe in Anwendung, um Fehler zu ver⸗ 
beſſern oder dem Goldüberzuge einen beſtimmten 
Ton zu verleihen. Wollen z. B. die beinahe ab⸗ 
gerauchten Gegenſtände nicht das richtige Aus⸗ 
ſehen annehmen und erſcheinen ſie trübe oder 
fleckig, jo ſucht man dieſes durch das ſogenannte 
>Treibenlafjen« zu beſeitigen. Man erhitzt nämlich 
ziemlich ſtark, ſo daß ſich auch die letzten Reſte 


von Queckſilber verflüchtigen, und reibt die Gegen⸗ 
ſtände mit einer Kratzbürſte, welche man mit einem 
Aufguſſe von Eibiſchwurzel befeuchtet hat, bis das 
matte Ausſehen verſchwindet und Goldglanz er⸗ 
ſcheint. Sollen die Gegenſtände Hochglanz erhalten, 
fo reibt man ſie mit glattem Blutſtein oder Achat, 
den man in verdünnten Eſſig getaucht hat, bis 
genügender Glanz hervortritt, wäſcht mit kaltem 
Waſſer und trocknet die Gegenſtände ſchließlich 
mit weichen Tüchern ab. Siehe auch den Artikel 
Feuervergoldung. 

Abſolute Feſtigkeit, ſ. Feſtigkeit der Me⸗ 
talle. 

Abſtreichmeſſer. Legirung für Abſtreichmeſſer. 
Da Abſtreichklingen aus Stahl von ſehr vielen 
Druckfarben angegriffen werden und das hierbei 
in Löſung kommende Eiſen auf die Farbe ein⸗ 
wirken würde, ſo verwendet man zur Herſtellung 
ſolcher Meſſer gegenwärtig Legirungen, welche aus 
zinkhaltiger Bronze hergeſtellt werden, die folgende 
Zuſammenſetzung hat: 


1 11 
Kupfer 9100 17 
Zinn 10 1 
Zink 13 2 


Man ſchmilzt zuerſt das Kupfer, überhitzt dasſelbe 
ziemlich ſtark, fügt dann das Zinn und ſchließlich 
das in Papier gewickelte Zink zu, macht durch 
Rühren mit einem Holzſtabe die Legirung gleich⸗ 
mäßig und gießt ſie ſofort in die Formen. 

Abtreiben, Cupelliren, iſt eine hüttenmänniſche 
Arbeit zur Gewinnung des Silbers aus ſilber⸗ 
hältigem Werkblei. Man ſchmilzt letzteres auf 
einem ſchalenförmigen Herde und leitet durch ein 
Gebläſe beſtändig einen Luftſtrom auf das ge⸗ 
ſchmolzeue Metall. Hierdurch wird das Blei zu 
Bleioxyd (Glätte) oxydirt, die man durch allmählich 
immer tiefer gehendes Ausſchneiden der Herdwand 
abfließen läßt. Die Bleiſilberlegirung auf dem 
Herde wird hierdurch immer reicher an Silber und 
hinterbleibt ſchließlich eine geſchmolzene, aus 
reinem Silber beſtehende Maſſe auf dem Herde, 
auf der ſich eine iriſirende und dann zerreißende 
Haut von Bleioxyd befindet. Das Hervortreten 
der metalliſchen weißen Oberfläche des Silbers, 
der ſogenannte Silberblick, zeigt das Ende der 
Operation an und wird ſchließlich die erſtarrte 
Scheibe von reinem Silber aus dem Herde ge⸗ 
hoben. Nach dem gegenwärtigen Stande der Me⸗ 
tallurgie iſt das Abtreiben nach dem eben beſchrie⸗ 
benen Verfahren als eine veraltete Opexation an⸗ 
zuſehen und wird durch andere, zweckmäßigere Me⸗ 
thoden erjegt. 

Abzieh- und Polir-Compoſttionen. Dieje 
Maſſen dienen zu dem Zwecke, um ſtählernen 
Werkzeugen, nachdem ſie geſchliffen wurden, die 
höchſte Glätte und Politur zu ertheilen. Man 
trägt die Maſſen gewöhnlich auf Prismen auf und 
verreibt ſie auf denſelben gleichförmig. Man unter⸗ 
ſcheidet eigentliche Abzieh⸗Compoſitionen und Polir⸗ 


Abſolute Feſtigkeit — Abzieh⸗ und Polir⸗Compoſitionen. 
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maſſen. Abzieh⸗Compoſitionen ſind: a) Pul⸗ 
ver von 2 Zinnaſche, 2 Colcothar, 1 Eiſenhammer⸗ 
ſchlag, 7 levantiniſchem Schleifſtein mit 3 Ochſen⸗ 
fett bis zum Schmelzen des letzteren erwärmt 
und dann bis zum Erſtarren der Maſſe gerührt; 
b) Pulver von Colcothar 3, Bimsſtein 3. Reiß⸗ 
blei 9, Blutſtein 4, Eiſen 2, zuſammen geſchlämmt, 
getrocknet und eingetragen in eine heiße Miſchung 
aus Baumwachs 4, Seife 4, Schweinefett 4, 
Baumöl 4. Bis zum Erſtarren gerührt. Polir⸗ 
Compoſitionen ſind: a) Zinnaſche wird mit 
Waſſer auf einem Reibſteine auf das feinſte abge⸗ 
rieben, getrocknet und mit Talg oder Schweinefett 
gleichförmig zuſammengerieben; b) Reißblei wird 
geſchlämmt, getrocknet und mit Olivenöl zu einer 
weichen Paſte zuſammengerührt. 

Arcumulator — Aufhäufer, Aufſpeicherer. 
Um in einem beliebigen Augenblicke eine bedeutende 
Kraftleiſtung zur Verfügung zu haben, wendet 
man in vielen Fabriken hydrauliſche Accumulatoren 
an. Dieſelben beſtehen aus Cylindern, in welchen 
ſich ein ſehr ſtark belaſteter Kolben auf und ab 
bewegt. Dieſe Cylinder werden mit Waſſer voll⸗ 
gepumpt und der Kolben hierdurch gehoben. Wenn 
man den Accumulator arbeiten laſſen will, braucht 
man nur das Waſſer aus demſelben in die 
Arbeitsmaſchine treten zu laſſen; es übt dort 
jene Kraft aus, welche dem auf ihn ausgeübten 
Druck entſpricht. Die elektriſchen Accumulatoren 
ſind Apparate verſchiedener Conſtruction, welche 
mittelſt einer Gleichſtrom⸗Dynamomaſchine mit 
Elektricität beladen werden. Die in Accumulatoren 
aufgeſpeicherte (accumulirte) Elektricität kann zu 
beliebiger Zeit zur Beleuchtung, als bewegende 
oder chemiſche Kraft verwendet werden. Man benützt 
elektriſche Accumulatoren in der Metalltechnik zur 
Hervorbringung ſehr hoher Temperaturen beim 
Zuſammenſchmelzen, Löthen und Schweißen von 
Metallen. Siehe auch Löthen und Schweißen. 

Achſen, Schmiermittel für. / kg Soda in 
41 Waſſer aufgelöſt, 3 kg Talg und 6 kg Palmöl 
zugeſetzt, auf 70—750 R. erhitzt und die erhaltene 
Flüſſigkeit gerührt, bis fie auf 12— 16 R. ab⸗ 
gekühlt iſt. 

Achſenſchmiere, Allen's, Excelſiorſchmiere. 
111 Ricinusöl, 1-1 1 Leinöl, 1 kg Talg, 1 ug 
Harz, 0·5 kg Erdwachs. Wenn die Schmiere zu 
hart iſt, wird ein wenig Klauenöl, wenn ſie zu 
weich iſt, ein wenig Talg zugeſetzt. Siehe auch 
Schmiermittel und Maſchinenſchmiere. 

Ach ſenſchmiermittel für raſch laufende Achſen. 
a) Seife 1, Rüböl 1, Waſſer 5, Talgpulver 2; 
b) Braunes Erdwachs 10, Petroleum 4. 

Acier (franz.) = Stahl. Im Handel werden 
verſchiedene Stahlſorten bisweilen mit dem franzöſi⸗ 
ſchen Namen bezeichnet, z. B. A. de soudage, 
Schweißſtahl, A. à la rose — Roſenſtahl. 

Adam's Amalgam, ſ. Elektriſirmaſchinen, 
Amalgam für. 

Adamantine, ſ. Magneteiſenſtein. 


Adamin, ſ. Zink, Vorkommen. 
Adepten, ſ. Goldmacher und Alchymie. 
Adhäſtonsfette nennt man ſolche Schmier⸗ 


mittel, welche das Gleiten der Riemen an 
Maſchinentheilen verhindern ſollen. Für ge⸗ 
wöhnliche Lederriemen verwendet man nach 


Schuckart: Ricinusöl mit (je nach der Tem⸗ 
peratur) bis zu 10% Talg verſetzt. 

Adhäſtonsſchmiere für Treibriemen wird 
zuſammengeſetzt aus 100 Talg. 300 Fiſchthran, 
150 Colophonium. 

Adlerſtein, ſ. Brauneiſenſtein. 

Adlervitriol, Doppelvitriol, Salzburger Vi⸗ 
triol, Admonter Vitriol (franz. vitriol double) 
ſind die Handelsbezeichnungen einer von Färbern 
als Beize zum Schwarzfärben benützten Salz⸗ 
maſſe. Dieſelbe beſteht aus einer Miſchung von 
Eiſenvitriol und Kupfervitriol in verſchiedenen 
Verhältniſſen, und zwar zwiſchen 9 und 29. Man 
erzielt dieſe Verhältniſſe, indem man die Löſungen 
der beiden Vitriole in entſprechender Weiſe miſcht 
und zur Kryſtalliſation bringt. Je nach dem Kupfer⸗ 
gehalt des Präparates ſind auf den Deckeln der 
Fäſſer 1—4 Adler eingebrannt, daher die Be⸗ 
zeichnung Adlervitriol. 

Admonter Nitriol, j. Adlervitriol. 

Adouriren, j. Ablaſſen. 

Adouriren, ſ. Legirungen von Kupfer und 
Zinn. 

Adouriren des Gußeiſens, ſ. Eiſen, Gießen des. 

Adreſſenſchildermetall, Legirung für. Zum 
Gießen der Schilder bedarf man eines beſonders 
leichtflüſſigen Metalles, welches die Formen ſcharf 
ausfüllt; eine dieſen Anforderungen entſprechende 
Legirung erhält man nach folgender Vorſchrift: 
Zu 100 reinem geſchmolzenen Kupfer mengt 
man nacheinander in gut pulveriſirtem Zuſtande 
6 Magneſium, 57 Salmiak, 18 ungelöſchten Kalk 
und 9 Weinſteinrahm, ſchmilzt nieder, fügt 
15 Zink oder Zinn in kleinen Stücken zu und 
rührt ſo lange, bis alles geſchmolzen und völlig ver⸗ 
mengt iſt. Man läßt die Legirung noch ½ Stunde 
ruhig in dem Feuer ſtehen, ſchäumt die Oberfläche 
ab und läßt das Metall unmittelbar in die Gieß⸗ 
formen abfließen. 

Aerugo nobilis, ſ. Bronze, Veränderung 
der Bronze an der Luft und Patina. 

Arſchynit, ſ. Zirkonium, Vorkommen. 

Arthiops Aethiopier oder Mohr. Veraltete 
Bezeichnung für verſchiedene ſchwarzgefärbte 
Metallverbindungen. Ae, mineralis, Ae. anti- 
monii u. ſ. w. 

Aetzdruck, j. Aetzen mit der Preſſe. 

Aetzen von Metallen. Alle Metalle werden 
von gewiſſen Säuren gelöſt oder angeätzt. Man 
benützt dieſen Umſtand, um die Oberfläche von 
Metallen in vollkommen blankem Zuſtande zu 
erhalten und bezeichnet dann dieſe Operation mit 
verſchiedenen Namen, von welchen Beizen, Ab⸗ 
brennen, Decapiren (j. die betreffenden Artikel). 


Accumulator — Aetzen. 
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die gebräuchlichſten ſind. Der Ausdruck Aetzen wird 
ganz beſonders für jene Metalltechnik angewendet, 
bei welcher man durch die Behandlung der Ober⸗ 
fläche mit Säuren beſtimmte Zeichnungen ver⸗ 
tieft erhalten will. Um dies zu erreichen, über⸗ 
zieht man bei den gewöhnlichen Aetzverfahren 
die ganze Oberfläche des Metalles mit einer 
Maſſe, welche von der zum Aetzen anzuwendenden 
Flüſſigkeit nicht angegriffen wird, und legt durch 
Bearbeitung dieſes ſogenannten Aetzgrundes mit 
der Radirnadel oder dem Grabſtichel jene Theile 
der Metalloberfläche bloß, welche vertieft er⸗ 
ſcheinen ſollen. Der Metallgegenſtand wird dann 
fo lange mit der Aetzflüſſigkeit (Schwefel⸗, Salz⸗ 
oder Salpeterſäure, beziehungsweiſe Königswaſſer) 
behandelt, bis die Aetzung tief genug erſcheint. 
Der Gegenſtand wird ſodann abgewaſchen und 
der Aetzgrund durch ein geeignetes Löſungsmittel 
entfernt; die in den Aetzgrund radirten Zeich⸗ 
nungen erſcheinen dann in der Metallfläche ver⸗ 
tieft — ſie ſind eingeätzt. 

Aetzen, Hoch⸗ und Tiefätzen von Metall (nach 
Millvard). Die Zeichnungen, welche auf der 
Oberfläche des Metalles vertieft erſcheinen ſollen, 
werden mit einem Aetzgrund ausgeführt und auf 
die blank gelaſſenen Stellen Gold, Silber, Platin 
oder Kupfer galvaniſch niedergeſchlagen. Sodann 
wird der Aetzgrund abgewaſchen und der Gegen⸗ 
ſtand mit einer ſolchen Aetzflüſſigkeit behandelt, 
welche den galvaniſchen Niederſchlag nicht, wohl 
aber das Metall angreift, aus welchem der Gegen⸗ 
ſtand angefertigt iſt. Für Kupfer, Bronze, Stahl 
und Eiſen läßt ſich hierfür am beſten entſprechend 
verdünnte Salzſäure oder Schwefelſäure verwenden. 

Achen auf photographiſchem Wege. Das Aetzen 
nach dieſem Verfahren wird in der Weiſe aus⸗ 
geführt, daß man die zu ätzende Metallplatte mit 
einem Deckgrund überzieht, welcher von ſolcher 
Beſchaffenheit iſt, daß er durch die Einwirkung 
des Lichtes in einen in den urſprünglich angewen⸗ 
deten Löſungsmittel unlöslichen Körper übergeht. 
Man überzieht die Metallplatte im Dunkeln (be⸗ 
ziehungsweiſe in einem durch orangegelbes Licht 
beleuchteten Raum, welches nur von ſehr ſchwacher 
chemiſcher Wirkung iſt) mit einem ſolchen Deck⸗ 
grunde, legt ein auf Glas angefertigtes photo⸗ 
graphiſches Negativbild auf den Deckgrund und 
ſetzt das Ganze in der Weiſe dem Lichte aus, wie 
man es beim Copiren von Photographien thut. 
Nach genügend langer Belichtung entfernt man 
das Negativ und legt die Metallplatte in ein Ge⸗ 
fäß, in welchem ſich eine Schichte des zur Dar⸗ 
ſtellung des betreffenden Deckgrundes dienende 
Löſungsmittel befindet. Jene Stellen des Ded- 
grundes, welche von den dunklen (undurchſichtigen) 
Theilen der Photographie bedeckt waren und lös⸗ 
lich geblieben ſind, werden aufgelöſt, die belichteten 
nicht. Man braucht daher nur nach erfolgter 
Löſung die Metallplatte aus dem Löſungsmittel 
zu heben, abzuſpülen und kann ſie dann ſofort der 


Aetzung unterwerfen. Als Deckgrund können bei 
dieſem Verfahren zweierlei Körper angewendet 
werden: der Chromleim und die Asphaltlöſung 
(ſ. bei den betreffenden Artikeln). 

Actzen mit der Preſſe (Aetzdruck). Wenn man 
einen Aetzgrund (ſ. Aetzen von Metallen) mit Hilfe 
der Buchdruckerpreſſe auf die Oberfläche von 
Metall bringt und letzteres dann mit Säuren 
ätzt, ſo erſcheinen die nicht bedruckten Stellen 
vertieft geätzt und kann man auf dieſe Art in 
ſehr billiger Weiſe Metallflächen das Ausſehen 
ſehr kunſtvoll ausgeführter Gravirungen ertheilen. 
Durch Ausfüllen der Tiefätzungen in Silber mit 
Niello (ſ. d.) kann man Tula (ſ. d.) herſtellen, 
durch Ausfüllen der Aetzungen in Stahl mit 
Gold laſſen ſich Tauſchirungen (f. d.) anfertigen, 
und iſt es auch möglich, in den Aetzvertiefungen 
auf galvanoplaſtiſchem Wege verſchiedene Metalle 
abzuſcheiden. 

Achen unter Anwendung von Asphalt. Bei 
der Arbeit mit Asphaltlöſung, welche für dieſen 
Zweck im Dunkeln bereitet und aufbewahrt werden 
muß (ſ. Darſtellung der Asphaltlöſung), geht man 
bezüglich des Ueberziehens der Platte mit dem 
lichtempfindlichen Deckgrund genau ſo vor, wie 
dies für die Chromleimlöſung angegeben wurde; 
ſelbſtverſtändlich mit dem Unterſchiede, daß man 
in dieſem Falle Terpentinöl als Löſungsmittel 
benützt. Es eignet ſich aber das Asphaltverfahren 
weniger gut als das Chromleimverfahren, wenn 
es ſich um die Wiedergabe ſehr zarter Bilder 
handelt, welche nach dem letztgenannten Verfahren 
bis in die kleinſten Einzelheiten wiedergegeben 
werden. Wenn man anſtatt ein auf Glas Der, 
geſtelltes photographiſches Negativbild ein ſolches 
anwendet, welches auf dünnen Celluloidplatten 
(ſogenannten Films) angefertigt iſt, ſo kann man 
die Aetzung auf photographiſchem Wege ſogar auf 
gekrümmten Flächen, z. B. auf cylindriſch gr 
formten Gefäßen, auf Vaſen u. ſ. w., ausführen, 
da dieſe Celluloidplatten einen hohen Grad von 
Schmiegſamkeit und Elaſticität beſitzen. Damit ſich 
das Celluloidblatt gut an die gekrümmte Metall⸗ 
fläche anſchmiegen könne, befeuchtet man es auf 
der Rückſeite mittelſt eines Pinſels mit ſehr ſtarkem 
Alkohol; er verliert hierdurch ſeine glasartige 
Starrheit und wird ſchmiegſam; nachdem der 
Alkohol verdunſtet iſt, hat das Celluloidblatt ſeine 
frühere Beſchaffenheit angenommen. 

Arben unter Anwendung von Chromleim. 
Wenn man mit Chromleim arbeiten will, ſo muß 
die vorher vollkommen blank gebeizte Metallplatte 
in einem durch orangegelbes Licht erhellten Raume 
ſtark angewärmt und mit der Löſung des Chrom⸗ 
leims übergoſſen werden. Man wählt letztere von 
ſolcher Conſiſtenz, daß ſie nach dem Trocknen auf 
der Metallplatte ein ſehr zartes Häutchen bildet. 
Beim Uebergießen der Metallplatte mit der Chrom⸗ 
leimlöſung verfährt man in der Weiſe, daß man 
die Löſung an einer Ecke der horizontal liegenden 


Aetzen. 


6 Aetzflüſſigkeiten 
Platte auffließen läßt und durch ſchwaches Neigen 
der Platte in gleichmäßiger Stärke auf der ganzen 
Fläche ausbreitet; den Ueberſchuß läßt man ab⸗ 
tropfen und legt nun die Platte dann wieder ſo 
lange horizontal, bis der Leim vollkommen trocken 
geworden iſt und die Platte dann ausſieht, als 
wenn ſie mit gelbem Lack überzogen wäre. Selbſt⸗ 
verſtändlich muß beim Aufgießen der Löſung dann 
genau darauf geachtet werden, daß in der Leim⸗ 
ſchichte auch nicht die kleinſten Luftbläschen ent⸗ 
ſtehen, indem ſie Veranlaſſung zu Fehlern in der 
Aetzung geben würden. Das photographiſche Glas⸗ 
negativ wird nunmehr in unverrückbarer Lage auf 
der Platte befeſtigt und beide dem Lichte aus⸗ 


geſetzt. Nach genügend lang dauernder Belichtung 
wird das Ganze wieder in den Arbeitsraum zurück⸗ 
gebracht, das Negativ von der Metallplatte ab⸗ 
gehoben und letztere in laues Waſſer gelegt. In 
dieſem löſt ſich der unbelichtet gebliebene Chrom⸗ 
leim ſehr leicht, indeß die belichteten Theile nur 
ſchwach aufquellen. Man ſpült die Platte, nach⸗ 
dem ſie lange genug im Waſſer gelegen hat, 
mehreremale mit reinem Waſſer ab und läßt ſie 
ſo lange liegen, bis die Leimſchichte wieder hart 
geworden iſt. Wenn man die Platte dann unter 
ſpitzem Winkel betrachtet, ſieht man die Zeichnung 
ſchon deutlich erkennbar in matten und hellen 
Stellen. Die Platte wird dann mit Säure geätzt, 
die Säure nach Beendigung des Aetzens ſorgfältig 
abgeſpült und die Platte ſo lange in Waſſer gelegt, 
bis die Leimſchicht erweicht iſt, worauf man ſie 
durch mechaniſche Mittel leicht von der Metall⸗ 
platte entfernen kann. 


Achflüſſigkeiten, ſ. bei 
Metallen unter Aetzen von 

Achgrund. Als Aetzgrund bezeichnet man jene 
Maſſen, welche auf zu ätzende Metallplatten auf⸗ 
getragen werden und in denen dann die Zeich⸗ 
nung ausgeführt wird. Der Aetzgrund muß von 
ſolcher Beſchaffenheit ſein, daß in ihm mit der 
Nadel oder dem Stichel die feinſten Linien ge⸗ 
zeichnet werden können; er muß gegen die zum 
Aetzen angewendeten Flüſſigkeiten vollkommen in⸗ 
different ſein und ſich nach der Aetzung mittelſt 
eines geeigneten Löſungsmittels (Terpentinöl oder 
Benzin) leicht abwaſchen laſſen. Für alle Metalle 
taugen folgende Miſchungen: a) 2 weißes Wachs, 
2 Maſtix, 1 Asphalt; b) 4 weißes Wachs, 
4 Asphalt, 1 Pech, 1 Burgunderharz; ei 1 Pech, 
1 Guttapercha; d) 1 ſchwarzes Pech, bei gelinder 
Wärme mit 1:5 Colophonium, 1 Dammarharz 
und 1 Terpentinöl zuſammengeſchmolzen. 

Acharund für Kupfer, Meſſing und Bronze. 
a) Weißes Wachs 25, Maſtix 2·5, Asphalt 1; 
b) Wachs 8, venetianiſcher Terpentin 3, Harz 1, 
Asphalt 1, zuſammengeſchmolzen und mit ſo viel 
flüſſigen Terpentin verſetzt, daß nach dem Erkalten 
eine Flüſſigkeit von der Conſiſtenz der Oelfarbe 
entſteht. 


den betreffenden 


Aetzflüſſigkeiten 


— Aetzwaſſer. 


Achgrund für Kupferplatten (nach Callot). 
Man erhitzt Leinölfirniß in einem irdenen Topfe 
und verſetzt ihn mit dem gleichen Gewichte von 
gepulvertem Maſtix unter Umrühren. Iſt die 
Miſchung zuſammengeſchmolzen, ſo filtrirt man ſie 
durch feine Leinwand in eine Flaſche, in der man 
ſie aufbewahrt; beim Gebrauche ſtreicht man ſie 
mit einem Pinſel auf die erwärmte Platte, ebnet 
den Anſtrich mit einem Baumwollbäuſchchen und 
trocknet ihn, nachdem die Platte ſo lange erhitzt 
wurde, bis der Firniß zu rauchen aufhört. 

Aetzwaſſer nennt man jene Flüſſigkeiten, 
welche die Eigenſchaft haben, den Aetzgrund nicht 
(ſ. d.), wohl aber die blanken Metalle anzugreifen; 
man kann hierfür je nach der Art des zu ätzenden 
Metalles anwenden: Schwefelſäure für Eiſen, Stahl, 
Zink; Salzſäure für Eiſen, Stahl, Zink, Zinn; 
Salpeterſäure für Kupfer, Bronze, Meſſing, Silber; 
Königswaſſer für Gold und Platin. Außerdem 
verwendet man Flüſſigkeiten verſchiedener Zu⸗ 
ſammenſetzung, von denen die wichtigſten im Nach⸗ 
ſtehenden angeführt ſind. 

Achwaſſer. a) Für Kupfer: 150 rauchende 
Salzſäure verdünnt man mit 1050 Waſſer und 
ſetzt eine ſiedende Löſung von 30 chlorſaurem 
Kali in 300 Waſſer zu. Für ſchwächere Theile iſt 
dann noch mit 1050 —2050 Waſſer zu verdünnen. 
b) Für Zink: 600 Waſſer werden mit 45 fein 
geſtoßenen Galläpfeln bis auf ein Drittel eingekocht; 
man filtrirt dann durch ein Filz⸗ oder Leinwand⸗ 
filter und gießt 3 Tropfen concentrirte Salpeter⸗ 
ſäure, ſowie 4—5 Tropfen Salzſäure dazu. (Für 
feinere Arbeiten verdünnen.) Zink iſt nach dem Aetzen 
mit verdünnter Löſung von Gummi arabicum zu 
bedecken. Für Kupfer, Meſſing und Bronze: 
Die mit Aetzgrund überzogenen und dann gra⸗ 
virten Platten werden mit folgender Flüſſigkeit 
übergoſſen: rauchende Salzſäure 10 wird verdünnt 
mit Waſſer 70 und vermiſcht mit einer kochenden 
Löſung von chlorſaurem Kali 2 in 20 Waſſer. 
Das Ganze wird verdünnt mit 100—200 Waſſer. 
Für Kupfer, Meſſing und Bronze (nach 
Puſcher): Die mit Aetzgrund überzogenen Platten 
werden geätzt mit concentrirter Salpeterſäure 3, 
Waſſer 1, doppelt⸗chromſaures Kali gepulvert 1. 
zugefügt und bis zur Auflöſung umgerührt. Von 
Zeit zu Zeit muß der Flüſſigkeit etwas chrom⸗ 
ſaures Kali zugefügt werden. Für Kupfer-, 
Stahl⸗ und Zinkplatten: 4 Th. reine concen⸗ 
trirte Eſſigſäure, 1 abſoluter Alkohol, 1 Salpeter⸗ 
ſäure (Alkohol und Eſſigſäure werden gemiſcht und 
nach ½ Stunde die Salpeterſäure zugeſetzt). Für 
Stahl: a) 45 Eiseſſig, 11˙5 abſoluter Alkohol, 
11˙5 concentrirte Salpeterſäure. Zunächſt miſcht 
man den Eiseſſig mit dem abſoluten Alkohol, 
läßt beide 30 Secunden auf einander einwirken 
und ſetzt nach dieſer Zeit die Salpeterſäure hinzu. 
b) Man miſcht vorſichtig 15 rothe rauchende Sal⸗ 
peterſäure, 75 Eſſigſäure (eventuell mit deſtillirtem 
Waſſer verdünnt). e) Für Stahlſtiche: 125 80% igen 
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Weingeiſt, 95 concentrirte Schwefelſäure und 
1˙5 Höllenſtein. Der Deckgrund, welcher entweder 
mit Terpentinöl aufgemalt oder, falls es ſich um 
Radirung handelt, aufgeſchmolzen wird, beſteht 
aus einem durch Zuſammenſchmelzen hergeſtellten 
Gemiſche von 6 Th. Asphalt und 1 Th. Maſtix. 

Ag iſt die Bezeichnung des Silbers in der 
Zeichenſprache der Chemiker; ſie iſt hergeleitet von 
dem lateinischen Worte: Argentum, welches Silber 
bedeutet. 

Ahl oder Pfriem (franz. alöne, ital. lesine, 
engl. etsin, prickers, ſpan. alesuas), Stechwerk⸗ 
zeuge für Leder- und Metallarbeiter, entweder 
ganz aus Stahl oder aus Eiſen und nur an der 
Spitze verſtählt. Fabriksſtätten: Aachen, Remſcheid, 
Solingen, Steiermark u. ſ. w. 

Aichmetall iſt eine Sorte von Gußmeſſing, 
welche ſich durch einen geringen Eiſengehalt, der 
höchſtens 18%, beträgt, von dem gewöhnlichen 
Gußmeſſing unterſcheidet. Durch den Zuſatz von Eiſen 
zum Meſſing werden die Eigenſchaften des letzteren 
in hohem Grade verändert; es erlangt eine ſo 
große Härte, daß es hierin manchen Stahlſorten 
gleichkommt, läßt ſich gut gießen, beſitzt eine hübſche 
goldgelbe Färbung und ſoll ſich beſonders günſtig 
gegen die Einwirkung feuchter Luft bewähren und 
nur ſehr ſchwer roſten. Dieſe Eigenſchaften machen 
dieſe Legirung, welche nach ihrem Erfinder De 
nannt iſt, für die Zwecke der Anfertigung ge⸗ 
wiſſer Maſchinentheile, von denen man große 
Feſtigkeit beanſprucht, ſehr werthvoll. Was den 
Eiſengehalt des Aichmetalles betrifft, ſoll derſelbe 
zwiſchen D'A und 30% ſchwanken können, ohne daß 
die Eigenſchaften der Legirung hierdurch weſentlich 
beeinflußt werden; es iſt dieſe Aufgabe aber 
wahrſcheinlich nicht den Thatſachen entſprechend, 
indem es ſich bei verſchiedenen Verſuchen gezeigt 
hat, daß bei Ueberſchreitung eines Eiſengehaltes 
von 29% die Feſtigkeit abnimmt. Nach den Unter: 
ſuchungen, welche über die Zuſammenſetzung des 
Aichmetalles vorliegen, beſteht dasſelbe aus: 

1 


11 
Kupfer 60 60˙2 
Zink 38˙2 38:1 
Eijen . 1˙8 1˙6 


Was die Darſtellung der Legirung betrifft, 
wird dieſelbe am ſicherſten in der Weiſe aus⸗ 
geführt werden, daß man zuerſt ein Meſſing 
darſtellt, für welches auf 60 Kupfer etwa 40 Zink 
genommen werden, da man auch zu rechnen hat, 
daß eine gewiſſe Menge von Zink beim Schmelzen 
der Legirung durch Verbrennen und Verdampfung 
verloren geht. Das fertige Meſſing wird nieder⸗ 
geſchmolzen und ſtark erhitzt, worauf man das 
Eiſen, welches am zweckmäßigſten in Form feiner 
Späne von weichem (kohlenſtofffreiem) Schmiede⸗ 
eiſen angewendet wird, in den Tiegel wirft und 
durch längere Zeit mit einem Holzſtabe in der 
geſchmolzenen Maſſe rührt, um ſie gleichförmig zu 
machen, worauf man das Metall ſogleich in die 
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Formen gießt. Eine Ungleichförmigkeit der Legi⸗ 
rung iſt durch die verſchiedene Beſchaffenheit der 
Farbe an verſchiedenen Stellen, der Ungleich⸗ 
mäßigkeit des Bruches und beſonders der Härte zu 
erkennen. Ein derart mißlungenes Aichmetall kann 
aber noch durch Umſchmelzen verbeſſert werden. 
— In der Neuzeit hat aber dieſe Legirung durch 
die Einführung der Aluminiumbronze, welche ent 
ſchieden leichter von ganz gleichförmiger Beſchaffen⸗ 
heit zu erhalten iſt, an Bedeutung für die 
Maſchineninduſtrie verloren, und dürfte dies auch 
für das dem Aichmetalle in Bezug auf ſeine Eigen⸗ 
ſchaften naheſtehende ſogenannte Sterrometall (ſ. d.) 
Geltung haben. 

Al, Zeichen des Aluminiums bei den Chemikern. 
Hergeleitet von der (in allen Sprachen gleichen) 
Benennung dieſes Metalles. 

Alaun (lat. alumen, franz. alun, engl. alumn, 
ital. alumno). Unter der Bezeichnung Alaune im 
Allgemeinen faßt man eine größere Zahl von 
Doppelſalzen zuſammen, welche nach demſelben 
Typus zuſammengeſetzt ſind und immer aus dem 
Sulfate (ſchwefelſauren Salze) eines Oxydes von 
der Zuſammenſetzung k. O; und dem Sulfate eines 
Alkalimetalles beſtehen. Nach der erſtgenannten 
Salzgruppe benennt man die Alaune als Thon⸗ 
erde⸗, Eiſen⸗„Mangan⸗, Chromalaun u. ſ. w., nach 
der zweiten als Kalium⸗, Natrium⸗, Ammonium⸗ 
alaun. — Jener Alaun, welcher für die Metall⸗ 
techniker die größte Wichtigkeit hat, iſt der Thon⸗ 
erde⸗Kalialaun. Er beſteht aus Aluminiumſulfat 
oder ſchwefelſaurer Thonerde, Kaliumſulfat oder 
ſchwefelſaurem Kali und ër o Er bildet farb⸗ 
loſe Kryſtalle, welche meiſt die Form von Okta⸗ 
edern haben und ſich an der Luft durch oberfläch⸗ 
liche Verwitterung mit einem weißen Pulver über⸗ 
ziehen. In Waſſer iſt der Alaun ziemlich leicht lös⸗ 
lich und ertheilt demſelben einen eigenthümlichen, 
unangenehmen Geſchmack, den man als ſüßlich zus 
ſammenziehend nennen kann. Man verwendet dieſe 
Alaunſorte wegen der ſaueren Beſchaffenheit, welche 
ſie beſitzt, zum Blankbeizen von Metallen, als 
Löthmittel, als Beſtandtheil des ſogenannten Glüh⸗ 
wachſes bei der Feuervergoldung und Feuerver⸗ 
ſilberung, und als Beſtandtheil mancher Com⸗ 
poſitionen, deren man ſich zum Färben von 
Metallen und Legirungen bedient, ſowie auch zur 
Darſtellung des ſogenannten gebrannten Alaunes. 

Alaun, gebrannter, lat. alumen ustum — 
die richtige Benennung wäre eigentlich ent⸗ 
wäſſerter Alaun. Wenn man Alaun in einem 
Porzellangefäße oder einer blanken Eiſenpfanne 
erhitzt, jo ſchmilzt er ſchon bei gelinder Wärme 
in ſeinem Kryſtallwaſſer. Hält man dann mit dem 
Erhitzen inne, ſo erſtarrt die Flüſſigkeit alsbald 
zu einer ſtark kryſtalliniſchen Maſſe. Steigert man 
jedoch die Wärme, ſo beginnt die anfangs ruhig 
ſchmelzende Maſſe Blaſen zu werfen, welche beim 
Zerplatzen Waſſerdämpfe ausſtoßen. Während 
nämlich der Alaun anfangs blos in ſeinem Kryſtall⸗ 
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waſſer ſchmilzt, beginnt er bei höherer Temperatur 
ſich zu zerſetzen, indem er das chemiſch gebundene 
Kryſtallwaſſer fahren läßt. In dem Maße, in 
welchem das Kryſtallwaſſer entweicht, wird die 
Maſſe immer zähflüſſiger und erſtarrt endlich zu 
einer weißen, ſehr poröſen und lockeren Maſſe, 
welche den gebrannten Alaun darſtellt. Derſelbe 
hat das Kryſtallwaſſer verloren, enthält aber noch 
immer eine gewiſſe Menge von chemiſch gebundenem 
Waſſer. Nach dem Erkalten pulvert man die Maſſe 
ſofort und bewahrt das Pulver am Zweckmäßigſten 
in Glasgefäßen auf, welche mit eingeriebenen 
Stöpſeln verſehen find. Dieſes Pulver iſt der ⸗ge⸗ 
brannte Alaun« der Metalltechniker. 

Alann, waſſerfreier. Wenn man gebrannten 
Alaun ſo ſtark erhitzt, daß das Gefäß helle Roth⸗ 
gluth erreicht, ſo giebt er den letzten Reſt des che⸗ 
miſch gebundenen Waſſers ab und geräth endlich 
in den ſogenannten feurigen Fluß (zum Unter 
ſchiede von dem ⸗wäſſerigen Fluß⸗, womit man 
das Schmelzen des Alauns in Kryſtallwaſſer be⸗ 
zeichnet), d. h. er verwandelt ſich in eine Maſſe, 
welche im Ausſehen geſchmolzenem Glaſe gleicht. 
Beim Erſtarren verwandelt ſich dieſe Maſſe in 
eine harte, wie Glas ausſehende Subſtanz, in 
waſſerfreien Alaun. Derſelbe findet bisweilen als 
ſchlackenbildender Körper beim Schmelzen edler 
Metalle Verwendung; auch benützt man ihn beim 
Emailliren. 

Alaunerze, Bezeichnung der Mineralien, aus 
welchen Alaun gewonnen werden kann (Alunit, 
weißer Alaunkies u. ſ. w.). Die Benennung Alaun⸗ 
erz iſt unrichtig, indem man unter Erz immer ein 
Mineral verſteht, aus welchem ein ſchweres Metall 
gewonnen werden kann. 

Alchymie. Mit dieſem Namen bezeichnet man 
alle Beſtrebungen zur Ergründung des Weſens der 
Körper und ihr Verhalten zu einander, welche 
durch viele Jahrhunderte von Forſchern ausgeführt 
wurden, die aber nach keinem wiſſenſchaftlichen 
Plane arbeiteten. Es wurde durch die zahlloſen 
Verſuche mit allen mineraliſchen, thieriſchen und 
pflanzlichen Stoffen, deren man nur habhaft werden 
konnte, eine ungeheuere Summe von chemiſchen 
Thatſachen geſammelt, die aber meiſtens falſch 
gedeutet wurden. Erſt mit den Fortſchritten, welche 
die Wiſſenſchaften im Allgemeinen machten, lernte 
man nach und nach dieſe Thatſachen richtig zu 
deuten und wurde hierdurch der Grund zu dem 
Lehrgebände jener Wiſſenſchaft gelegt, welche man 
als Chemie bezeichnet, und kann man in dieſem 
Sinne die Alchymie als die Mutter der Chemie an⸗ 
ſehen. Während die Alchymiſten der älteſten Zeit 
— namentlich die Araber — die Eigenſchaften der 
verſchiedenen Körper in Bezug auf ihre Heilwirkung 
unterſuchten und ſich aus dieſen Unterſuchungen 
allmählich der Glaube an eine »Univerſalmedicin«, 
welche alle Krankheiten heilt, entwickelte, wendeten 
ſich andere, einer ſpäteren Zeit angehörende 
Alchymiſten der Kunſt Gold zu machen« zu. 


Alaun — Alfenid. 


Man glaubte nämlich in jenen Zeiten, daß die 
Metalle nicht einfache Körper ſeien, ſondern 
einem gegebenen Stoffe etwas zugefügt werden 
müſſe, um Metall zu erhalten. Ebenſo glaubte 
man, daß es möglich ſei, die Metalle durch ge⸗ 
wiſſe Zuſätze zu veredeln, z. B. aus Blei Silber 
und aus dieſem Gold zu machen. Später ging 
man in dieſen falſchen Aufſtellungen aber noch 
weiter und lehrte: Es giebt nicht nur eine Sub⸗ 
ſtanz, welche eine Univerſalarznei iſt, alle Krank⸗ 
heiten heilt und darum ewiges Leben möglich 
macht, ſondern auch im Stande iſt, unendlichen 
Reichthum zu geben, indem das kleinſte Stück der⸗ 
ſelben die »Transmutatio« (Umwandlung) einer 
unbegrenzten Menge von Blei in Gold zu bewirken 
vermag. Man nannte dieſe Wunderſubſtanz all⸗ 
gemein den Stein der Weiſen⸗, und es gab zahl⸗ 
reiche Schwindler, welche behaupteten, ihn zu be⸗ 
ſitzen, aber noch zahlreichere Bethörte, welche an 
das Beſtehen des Steins der Weiſen unverbrüch⸗ 
lich glaubten und die Arbeit ihres ganzen Lebens 
und ihr Vermögen an Experimenten vergeudeten, 
welche auf die Darſtellung des Steins der Weiſen 
abzielten. Die Betrüger, welche behaupteten, im 
Beſitze des Steins der Weiſen zu ſein, nannten 
ſich »Adepten« — ſpäter bezeichnete man über: 
haupt Jeden, welcher als Gläubiger der Gold⸗ 
macherei, dem Lebenselixir u. ſ. w. nachjagte, als 
Adepten. Da ſich die Alchymiſten in ſehr hervor⸗ 
ragender Weiſe mit der Unterſuchung von Erzen 
und Metallen beſchäftigten und hierbei eine ſehr 
weitgehende Kenntniß dieſer Körper und auch 
vieler Legirungen erlangten, ſo iſt es gewiß nicht 
zu viel behauptet, wenn man ſagt, daß gerade 
durch jene Alchymiſten oder Adepten, welche ſich 
ganz beſonders mit der Goldmacherei beſchäftigten, 
der Metalltechnik große Dienſte geleiſtet wurden. 
Wie ſchon erwähnt, machte uns die Alchymie im 
Laufe der Zeit mit einer Unſumme von chemiſchen 
Thatſachen bekannt, und iſt es nur der richtigen 
Auslegung dieſer Thatſachen zu danken, daß gegen 
Ende des 18. Jahrhunderts die Grundlage jener 
Wiſſenſchaft geſchaffen wurde, welche wir als 
Chemie bezeichnen. Mit der Begründung der che⸗ 
miſchen Wiſſenſchaft hatte ſelbſtverſtändlich die 
Periode der Alchymie ihr Ende erreicht. Was die 
-Goldmacher⸗ betrifft, ſoll es noch welche bis zum 
Anfang des 19. Jahrhunderts gegeben haben. 

Alfenid (franz. alfönide, ital. alfenido, engl. 
argentan), weiße Neufilberlegirung, beſonders zu 
Tiſchgeräthen verwendbar. Alfenid iſt eine der zahle 
reichen Benennungen, welche man für die weißen 
Nickellegirungen anwendet, und iſt beſonders in 
Frankreich gebräuchlich. Alfenid hat gewöhnlich die 
Zuſammenſetzung: 


I 1 
Kupfer 59 58 
Zink 30 30 
Nickel. schied 0 11 
Eisen tet — 


Alaun — Alfenid. 


— 


Di 


Algarottpulver — Aluminit. 9 


Durch den Eiſengehalt wird das Alfenid härter 
und hängt die weiße Farbe mit der Höhe des 
Nickelgehaltes zuſammen. Gewöhnlich werden jetzt 
die Alfenidwaaren nicht in ihrer natürlichen Farbe 
in den Handel gebracht, ſondern auf galvaniſchem 
Wege verſilbert. Siehe auch Neuſilber. 

Algarottpulver, Lebensmercur, entſteht durch 
Miſchen von Antimonchlorid mit viel Waſſer; iſt 
eine Verbindung des Antimons mit Chlor und 
Sauerſtoff (Antimon⸗Oxychlorür). Der hierbei aus⸗ 
fallende Niederſchlag iſt das Algarottpulver; es 
erregt ſchon in geringer Gabe heftiges Erbrechen 
und wurde früher zu ärztlichen Zwecken gebraucht. 
Erfunden von Algarotto, einem italieniſchen 
Arzte. — Der Name Lebensmercur ſtammt aus 
jener Zeit, in welcher man den Metallverbin⸗ 
dungen beſonders kräftige arzneiliche Wirkung zu⸗ 
ſchrieb. 

Algemina (Al⸗Dſchem) iſt eine beſondere 
Art der Ausſchmückung, welche an orientalijchen 
Metallwaaren angewendet wird. Bei dieſer De⸗ 
corationsweiſe wird Gold und Silber ſparſam, 
am häufigſten am Umfange der Arabesken, an⸗ 
gewendet. Dieſe Metalltechnik hat große Aehnlich⸗ 
keit mit jener, welche man in Europa als Tau⸗ 
ſchiren bezeichnet. 

Algieriſches Metall, Klingelmetall, Metal 
d'Alger, iſt eine weiße, gießbare Legirung, welche 
ſich gut poliren läßt und wegen ihres hellen 
Klanges hauptſächlich zur Fabrikation kleiner 
Schlagglocken, für Uhrwerke und Telegraphen⸗ 
Läutewerke verwendet wird. Die Legirung beſteht 
aus: a) 94½ Zinn, 5 Kupfer, ½ Antimon; 
b) 98½ Zinn, 2 Kupfer, ¾ Wismuth. 

Alkalien. Allgemeine Bezeichnung für die 
Oxydhydrate der Alkalimetalle Kalium, Natrium, 
Caeſium, Rubidium und Lithium. Die Alkalien 
ſind charakteriſirt durch ihre Löslichkeit in Waſſer, 
durch die ätzenden, d. h. auf Pflanzen⸗ und Thier⸗ 
ſtoffe zerſtörend wirkenden Eigenſchaften ihrer 
wäſſerigen Löſungen, durch ihren eigenthümlichen 
ſcharfen Geſchmack, durch ihre Fähigkeit, aus der 
Luft Kohlenſäure aufzunehmen, und mit Säuren 
ſich zu Salzen zu verbinden, von denen die meiſten 
in Waſſer löslich ſind, durch ihr Vermögen, die 
Oxyde, beziehungsweiſe die Oxydhydrate der 
ſchwächer baſiſchen Metalle, namentlich der Schwer⸗ 
metalle, aus deren Salzen zu fällen, durch ihre 
Eigenſchaft, mit Oelen und Fetten unter Frei⸗ 
werden von Glycerin Seifen zu bilden, endlich 
durch die als alkaliſche Reaction bezeichnete Ein⸗ 
wirkung, die ſie auf zahlreiche Pflanzenfarbſtoffe 
zeigen; ſo färben z. B. Alkalien geröthetes Lackmus⸗ 


papier blau, Curcumatinctur braun. Für die In⸗ 


duſtrie ſind nur das Aetzkali und Aetznatron, 
ferner das Kaliumcarbonat (Potaſche) und das 
Natriumcarbonat (Soda) wichtig. Der Name 
Alkali, al Kali, ſtammt aus dem Arabiſchen und 
bedeutet: die Aſche. Das Kaliumcarbonat findet 
ſich in größerer Menge in der Aſche der Lande 


pflanzen, das Natrium in jener der Meerespflanzen. 
Die anderen Alkalien kommen in der Natur zwar 
häufig, aber immer nur in ſehr geringen Mengen 
vor und haben derzeit noch keine Verwendung in 
den Gewerben gefunden. 

Alkalimetalle find die aus den Alkalien (j. d.) 
darſtellbaren Metalle: Lithium, Natrium, Kalium, 
Rubidium und Caeſium. Dieſe fünf Metalle haben 
verſchiedene Eigenſchaften gemein. Sie ſind äußerſt 
leicht oxydirbar; mit Waſſer in Berührung ge⸗ 
bracht, zerſetzen ſie dasſelbe unter Bildung von 
ſtark baſiſchen Oxydhydraten und Abſcheidung von 
Waſſerſtoffgas; an der Luft laufen ſie augen⸗ 
blicklich an, verlieren ihren Metallglanz und be⸗ 
decken ſich mit einer Oxydſchichte, weshalb fie 
unter Petroleum oder Paraffinöl aufbewahrt 
werden. Das ſpecifiſche Gewicht der drei erſteren 
iſt geringer als das des Waſſers; ſie ſind äußerſt 
weich und leicht ſchmelzbar. Für ſich allein haben 
dieſe Metalle in den Gewerben wegen ihrer großen 
Veränderlichkeit an der Luft keine Verwendung; 
manche von ihnen werden aber in der Metalltechnik 
zu verſchiedenen Zwecken angewendet. Siehe bei 
den betreffenden Metallen. 

Alkaliſche Erden, veraltete Bezeichnung für 
die baſiſchen Oxyde und Hydrate der Metalle 
Calcium, Strontium, Baryum, Magneſium. Sie 
ſtehen in ihren Eigenſchaften und in Bezug auf ihre 
Löslichkeit in Waſſer zwiſchen den leicht löslichen 
Hydraten der Alkalimetalle und den unlöslichen 
baſiſchen Oxyden anderer Metalle, welche man 
früher Erden nannte. Gegenwärtig bezeichnet man 
die alkaliſchen Erden nur noch als die Hydrate 
der drei erſteren Metalle. 

Alkaliſche Erdmetalle werden das Calcium, 
Strontium und Baryum genannt. Ihre Oxyde 
bezeichnet man als alkaliſche Erden. 

Alkermes, j. Kermes. e 

Alliage (franzöſiſch) = Metallgemiſch oder 
Legirung. e 

Alpacca, Bezeichnung für eine dem Neufilber 
ähnliche Legirung, welche zur Fabrikation von 
Tiſchgeräthen und Kunſtgegenſtänden verwendet 
wird. Alpacca hat gewöhnlich einen zwiſchen 16 
und 20% ſchwankenden Gehalt an Nickel, 600% 
Kupfer und 20% Zink. Siehe auch Neuſilber und 
Legirungen von Kupfer, Zink und Nickel. 

Alparcaſilber, ſ. Legirungen von Kupfer, 
Zink und Nickel. . 

Alquifour, auch Glaſurerz, iſt eine Bezeich⸗ 
nung für dichten Bleiglanz, der zur Aufertigung 
von Töpferglafuren verwendet wird. Siehe auch 
Bleiglanz. 

Alumenalaun (Alumen ustum) = gebrannter 
und entwäſſerter Alaun. 

Aluminit, Alunit, Alaunſtein, Alaunſpath 
(franz. alunite, engl. alum stone), ein ſchneeweißes, 
undurchſichtiges, zerreibliches Mineral, das aus 
ſchwefelſaurer Thonerde und Waſſer beſteht und 
als kleine, nierenförmige, kreideähnlich abfärbende 
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Knollen von höchſt feinerdiger Zuſammenſetzung 
unter Anderem zu Halle a. d. S. im Sande vor⸗ 
kommt. Der Aluminit iſt von Bedeutung für die 
Fabrikation von Alaun und Aluminium. 
Aluminium, Metall. Chemiſches Zeichen Al. 
Geſchichte: Die erſten Verſuche, das Metall Alu⸗ 
minium aus der Thonerde zu iſoliren, machte zu 
Anfang des 19. Jahrhunderts Davy, und zwar 
ſuchte er die Löſung dieſer Frage auf demſelben 
Wege zu erreichen, auf dem ihm die Darſtellung der 
Metalle aus den Alkalien und allaliſchen Erden 
gelungen war, nämlich auf elektrolytiſchem Wege; 
doch hatte weder er, noch andere Chemiker, die 
das gleiche Ziel anſtrebten, dabei einen Erfolg 
aufzuweiſen. Später erzielte Oerſted ein Alu⸗ 
miniumamalgam, indem er feuchtes Aluminium⸗ 
chlorid mit Kaliumamalgam zerlegte. Endlich ge⸗ 
lang es 1827 Wöhler, das Aluminium in Form 
eines grauen Pulvers zu erhalten, indem er 
Aluminiumchlorid mit Kalium zuſammenſchmolz, 
eine Methode, die den Grundzügen nach bis zu 
der Zeit, in welcher man die Gewinnung dieſer 
Metalle auf elektriſchem Wege kennen lernte, zur 
Darſtellung des Aluminiums und Magneſiums 
angewendet wurde. Dieſes Verfahren erhielt 1845 
von dem Erfinder ſelbſt inſofern eine Abänderung, 
als er dampfförmiges Aluminiumchlorid über er⸗ 
hitztes Kalium leitete, wobei er das Aluminium 
in Form kleiner, ſilberglänzender Metallkügelchen 
erhielt; jedoch eignete ſich auch dieſe Methode 
ſowohl wegen der Geringfügigkeit der erzielten 
Quantitäten, als auch wegen der Koſtſpieligkeit 
der Darſtellung nicht zur praktiſchen Anwendung 
behufs Erzeugung von Aluminium. Dieſem Ziele 
wurde erſt durch die von Napoleon III. reich⸗ 
lich unterſtützten Verſuche des Henry Saint⸗ 
Claire Deville (1854) näher gerückt, welcher, 
in dem Beſtreben Alumininmoxydul herzuſtellen 
(was übrigens bis heute noch nicht gelungen iſt), 
zur Darſtellung des Aluminiums gelangte, indem 
er anfangs dampfförmiges Aluminiumchlorid über 
erhitztes Natrium (ſtatt des theureren Kalium) 
leitete und ſpäter die Doppelverbindung von Alu⸗ 
miniumchlorid mit Chlornatrium in einem Flamm⸗ 
ofen mittelſt Natriums zerſetzte. Die erſte fabriks⸗ 
mäßige Darſtellung des Aluminiums erfolgte 
nach ſeinem Syſtem in der chemiſchen Fabrik zu 
Javelle, welche ſchon auf der Pariſer Weltaus⸗ 
ſtellung im Jahre 1855 Aluminium als indu⸗ 
ſtrielles Product ausſtellen konnte. Seitdem wurde 
die Herſtellung des Aluminiums theils durch 
Deville, theils durch Debray, Morin und 
die Brüder Rouſſeau, mit denen er ſich verband, 
und auch durch Merle, Uſiglio und Ranyod 
Pechiney vervollkommnet. Der Preis des 
Aluminiums blieb aber trotzdem ein ſo hoher, 
daß man das Metall höchſtens zu Luxus⸗ und 
Kunſtgegenſtänden benützen konnte und von einer 
Verwendung desſelben für gewerbliche Zwecke 
nicht die Rede ſein konnte. Erſt nachdem man ge⸗ 
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lernt hatte, das Aluminium durch Einwirkung 
der mächtigen elektriſchen Ströme, wie ſie von 
ſtarken Dynamomaſchinen geliefert werden, aus 
ſeinen Verbindungen in großen Mengen zu ge⸗ 
winnen, iſt das Aluminium in die Reihe der ge⸗ 
werblich verwendbaren Metalle getreten. Schon 
wegen ſeiner ſchönen Farbe und geringen Ver⸗ 
änderlichkeit an der Luft — ganz beſonders aber 
wegen ſeines ſehr geringen ſpecifiſchen Gewichtes, 
welches es zu ſehr vielen Zwecken geeignet macht, 
muß das Gelingen der Beſtrebungen, das Alu⸗ 
minium fabriksmäßig und zu billigen Preiſen 
herzuſtellen, als eine hochwichtige Errungenſchaft 
der Metallurgie bezeichnet werden. 

Aluminium. Vorkommen: Das Alumi⸗ 
nium kommt nie gediegen vor; es iſt aber 
eines der am weiteſten verbreiteten metalliſchen 
Elemente und bildet namentlich ſeine Verbindung 
mit Sauerſtoff, die Thonerde nebſt Kieſelſäure 
einen Beſtandtheil der meiſten Geſteinsmaſſen 
der Erdrinde, ſowie deren Verwitterungsproducte. 
Reine Thonerde kommt in den Edelſteinen Saphir, 
Korund und Nubin vor, Thonerdehydrat findet 
ſich als Bauxit und Wocheinit in Baux (ſüdl. 
Frankreich), in Wochein (Krain), Feiſtritz, kry⸗ 
ſtalliſirtes Thonerdehydrat wird als Diaspor in 
Sibirien gefunden. Ferner findet ſich Thonerde 
in Vereinigung mit Fluor im Diaspor in Grön⸗ 
land, im Topas und Wawellit. Der Porzellanthon 
oder Kaolin iſt ein Thonerdeſilicat, und ſind alle 
als Thon oder Lehm bekannten Erdarten als 
mehr oder weniger mit anderen Mineralien ver⸗ 
mengter Kaolin zu betrachten. Unter den Thonerde⸗ 
Doppelſilicaten iſt der Feldſpath das wichtigſte, 
indem er einen Beſtandtheil des Granites, Gneißes, 
Syenites, Porphyres, Baſaltes, Trachytes bildet; 
hierher gehören ferner der Albit oder Natronfeld⸗ 
ſpath, Kaliglimmer, Labradorfeldſpath, Granat, 
Smaragd und Beryll; der als Lapis lazuli be⸗ 
kannte ſchöne blaue Schmuckſtein iſt ein ſchwefel⸗ 
haltiges Natron⸗Thonerdeſilicat. 

Aluminium, Darſtellung des. In Bezug auf 
die Darſtellung des Aluminiums auf fabriks⸗ 
mäßigem Wege kann man zwei Hauptverfahren 
unterſcheiden: Die Reduction von Aluminiumver⸗ 
bindungen mit Hilfe des Natriummetalles und 
die Reduction von Aluminiumoxyd durch den elek⸗ 
triſchen Strom. Bis zur Einführung der Gewin⸗ 
nung dieſes Metalles auf elektrochemiſchem Wege 
war der Preis desſelben in Folge der hohen (e, 
ſtehungskoſten ein ſo bedeutender, daß man Alu⸗ 
minium nur in ganz beſchränktem Maße für kunſt⸗ 
gewerbliche Zwecke verwenden konnte. Das auf 
elektrochemiſchem Wege hergeſtellte Aluminium, 
welches noch im Jahre 1891 zum Preiſe von etwa 
1000 Frances pro 100 ke verkauft wurde, ift jedoch 
in Folge des Wettbewerbes der nach dieſem Ver⸗ 
fahren arbeitenden Fabriken auf etwa 300 Francs 
für 100 kg geſunken und ſteht zu erwarten, daß 
dasſelbe noch weiter im Preiſe ſinken werde. Unter 
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dieſen Verhältniſſen erſcheint es begreiflich, daß 
die nach dem alten Verfahren arbeitenden Fabriken 
ſehr bald den Betrieb einſtellen mußten und das ganze 
Verfahren nur mehr ein geſchichtliches Intereſſe 
beſitzt. Dieſes Verfahren wurde urſprünglich in fol⸗ 
gender Weiſe ausgeführt. 400 Th. des Doppelſalzes 
Aluminumchlorid⸗Natriumchlorid, ferner 200 Th. 
Natriumchlorid (Kochſalz) und 200 Th. Fluor⸗ 
calcium (das Mineral Flußſpath) wurden in fein⸗ 
gepulvertem Zuſtande ſcharf getrocknet, innig ge⸗ 
miſcht und dann mit 75—80 Th. Natriummetall, 
welches in ſehr feine Späne geſchnitten war, ge⸗ 
mengt und in große Thontiegel eingetragen. 
Letztere wurden am Beginne der Arbeit gelinde 
erhitzt, bis das plötzlich eintretende Erglühen des 
Tiegelinhaltes das Eintreten der chemiſchen Re⸗ 
action anzeigte, bei welcher Aluminium als Metall 
ausgeſchieden wurde. Das Metall findet ſich in 
dieſem Stadium des Proceſſes in Form kleiner 
Kügelchen durch die ganze Maſſe vertheilt; um es 
in Form einer zuſammenhängenden Maſſe zu er⸗ 
halten, iſt es nothwendig, die Tiegel bis nahe 
zum Schmelzpunkte des Silbers zu erhitzen, indem 
erſt bei dieſer Temperatur die ſchlackige Maſſe, in 
welche die Tröpfchen von geſchmolzenem Aluminium 
eingeſchloſſen ſind, ſo dünnflüſſig wird, daß die 
Tröpfchen zu Boden ſinken und ſich zu einer zu⸗ 
ſammenhängenden Metallmaſſe vereinigen konnten. 
Das Fluorcalcium (das Mineral Flußſpath) hatte 
bei dieſer Führung des Proceſſes keine andere 
Rolle zu ſpielen, als jene, die geſchmolzene Metall⸗ 
maſſe gegen die Einwirkung des Luftſauerſtoffes 
zu ſchützen. — Später wurde die Darſtellung des 
Aluminiums anſtatt unter Anwendung von Alu⸗ 
miniumchlorid⸗Natriumchlorid, welches Doppelſalz 
ziemlich umſtändlich herzuſtellen iſt, in der Weiſe 
verbeſſert, daß man das in der Natur vorkom⸗ 
mende Doppelſalz Aluminiumfluorid⸗Natrium⸗ 
fluorid (das in Grönland und am Ural vorkom⸗ 
mende Mineral Kryolith) direct mit Natrium und 
Flußſpath verarbeitete. Andere Fabriken verwen⸗ 
deten an Stelle des Natriummetalles das billiger 
zu beſchaffende Magneſiummetall zur Darſtellung 
von Aluminium; es konnte jedoch trotz allen Ver⸗ 
beſſerungen des Betriebes nach dieſem Verfahren 
der Verkaufspreis des Aluminiums nicht unter 
50 Mark pro Kilogramm herabgeſetzt werden. Wie 
oben erwähnt, wurde ſchon bei Beginn der Ge⸗ 
winnung des Aluminiums auf elektrolytiſchem Wege 
das Kilogramm reines Aluminium zum Preiſe von 
10 Francs pro Kilogramm verkauft, ſo daß in 
Folge deſſen alle nach dem älteren Verfahren 
arbeitenden Fabriken gezwungen waren, im Laufe 
der Zeit ihren Betrieb vollſtändig einzuſtellen. Das 
alte Verfahren, welches in dem Werke zu Salindres 
in Verwendung ſtand, zerfiel in folgende Haupt⸗ 
abſchnitte: 1. in die Bereitung von Natriumalu⸗ 
minat, 2. in die Bereitung der reinen Thonerde, 
3. in die Bereitung von Aluminium⸗Natriumchlorid 
und 4. in die Reduction dieſer Verbindung mittelſt 
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Natriummetall. Zum Zwecke der Darſtellung von 
Natriumaluminat wurde feingemahlener Bauxit 
mit Soda (980 kg Bauxit mit durchſchnittlich 75% 
Thonerdegehalt und 300 kg von 98gradiger Soda) 
innig gemengt und ſo lange in einem Flammofen 
geglüht, bis eine Probe, mit Säuren verſetzt, nicht 
mehr aufbrauſte; letztere Erſcheinung deutete an, 
daß alle Thonerde in Natriumaluminat übergeführt 
war. Durch Auslaugen der geglühten Maſſe mit 
Waſſer wurde das Natriumaluminat von Eiſen⸗ 
oryd getrennt und in die Löſung ſo lange Kohlen⸗ 
ſäure geleitet, bis die Abſcheidung von Thonerde⸗ 
hydrat beendet war. Das Thonerdehydrat wurde 
mit Waſſer gewaſchen und die bei dem ganzen 
Proceſſe ſich wieder ergebende Löſung von Soda bei 
einer neuen Operation abermals zur Aufſchließung 
von Bauxit verwendet. Zum Zwecke der Dar⸗ 
ſtellung des Doppelchlorids Aluminium⸗Natrium⸗ 
chlorid wurde das Thonerdehydrat, nachdem es in 
Schleuderapparaten getrocknet war, mit Kochſalz 
und Holzkohlenpulver innig gemengt, das Gemenge 
mit Waſſer zu einem Brei angerührt und aus 
letzterem fauſtgroße Knollen geformt, die zuerſt 
ſcharf getrocknet und dann in Retorten, welche 
von trockenem Chlorgas durchſtrömt wurden, zur 
Rothgluth erhitzt. Das ſich hierbei bildende und 
verflüchtigende Doppelchlorid wird in beſonderen 
Vorlagen aufgefangen. Das nach dem oben beſchrie⸗ 
benen Verfahren erhaltene Aluminium⸗Natrium⸗ 
chlorid wurde durch Reduction mit metalliſchem 
Natrium reducirt, wobei ſich neben Aluminium 
noch Chlornatrium bildet. Da bei Anwendung des 
Doppelchlorids allein das ſich ausſcheidende Alu⸗ 
minium nur ſchwierig zu einer Maſſe zuſammen⸗ 
ſchmolz, ſondern faſt immer nur in kleinen Körnern 
vertheilt blieb, fügte man dem Gemiſche aus dem 
Doppelchloride und Natrium noch gepulverten 
Kryolith zu, wodurch ſich eine in der Hitze dünn⸗ 
flüſſige Schlacke bildet, welche es ermöglichte, daß 
die Aluminiumtropfen zu Boden ſinken und ſich 
dort zu einem nach dem Erkalten feſten Metalls 
klumpen vereinigen konnten. Am beſten gelang der 
Proceß bei Anwendung von 100 Gewichtstheilen 
des Doppelchlorids, 45 Th. Kryolith und 32 Th. 
Natriummetall. Man erhielt aus den eben ange⸗ 
gebenen Mengen in runder Zahl 10% kg metalli⸗ 
ſches Aluminium, welches dann durch Gießen, 
Walzen, Prägen u. ſ. w. zu verſchiedenen Gegen⸗ 
ſtänden verarbeitet wurde. Abgeſehen von den 
vielen Operationen, welche die Darſtellung des 
Aluminium⸗Natriumchlorids nothwendig machte, 
wurde die Gewinnung des Aluminiums nach dieſem 
Verfahren beſonders dadurch ſo ſehr vertheuert, daß 
man jo große Mengen von Natriummetall in 
Verwendung bringen mußte. Der Kryolith (oder 
Eisſtein), welcher in Grönland in mächtigen Lagern 
vorkommt, iſt ähnlich zuſammengeſetzt, wie das 
Aluminium⸗Natriumchlorid; er beſteht nämlich 
aus Aluminium⸗Natriumfluorid und wurde that⸗ 
ſächlich metalliſches Aluminium aus dieſem Mine⸗ 
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rale durch Zuſammenſchmelzen mit metalliſchem 
Natrium unter Zuſatz von Chlorkalium als 
Flußmittel dargeſtellt. Bis zu dem Zeitpunkte, 
in welchem dieſes Verfahren zur Darſtellung von 
Aluminium endgiltig durch das elektriſche er⸗ 
ſetzt wurde, arbeitete man allgemein nach dem 
Deville'ſchen Verfahren. In ſeinen Hauptzügen 
wurde dasſelbe auf folgende Art durchgeführt. 
Bauxit mit einem Thonerdegehalt von rund 50%, 
wird in fein gemahlenem Zuſtande mit Soda 
geglüht. Das hierbei entſtehende Natriumaluminat 
wurde durch Waſſer aus der Maſſe gelöſt, die 
Thonerde durch Kohlenſäure ausgeſchieden, ent⸗ 


wäſſert, mit Kohle und Salz zu Ballen geformt 


und dieſe in den Retorten 0 (Fig. 1) allmählich 


Fig. 1. 


bis zur Weißgluth erhitzt, während von unten ein 
Chlorſtrom in die Retorte geleitet wurde. Die 
Dämpfe des Doppelchlorids wurden in der Kam⸗ 
mer L verdichtet und dieſes Salz mit Natrium 
unter Anwendung von Kryolith als Schlacken⸗ 
bildner in einem kleinen Flammofen zu Metall 
reducirt. 

Obwohl man durch Verbeſſerung der Gewin⸗ 
nungsmethoden fortwährend beſtrebt war, Alumi⸗ 
nium zu billigerem Preiſe herzuſtellen, hatten dieſe 
Bemühungen nur geringen Erfolg. Aluminium blieb 
ein ſo koſtſpieliger Körper, daß es höchſtens zur 
Anfertigung von Schmuckgegenſtänden und kleinen 
Kunſtwerken benützt werden konnte; von einer ge⸗ 
werblichen Anwendung konnte keine Rede ſein. 
Dieſe Verhältniſſe änderten ſich mit einem Schlage, 
als man dahin kam, Aluminium unmittelbar durch 
Zerſetzung der Thonerde mittelſt ſtarker elektriſcher 
Ströme (ohne Anwendung von Natriummetall!) 
zu- gewinnen. Die Wirkung der kräftigen det, 
triſchen Ströme, welche in der Metallurgie zunächſt 
nur zur Darſtellung von Aluminium Verwendung 
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fand, wurde in ſehr kurzer Zeit auch zur Gewinnung 
anderer Metalle, und namentlich der Carbide 
(ſ. d.), benützt, und hat ſich die »Elektrolyſe⸗ che: 
miſcher Verbindungen — namentlich zur Gewin⸗ 
nung von Metallen — ſchon in der kurzen Zeit, 
welche ſeit ihrer erſten Anwendung im Großen 
verfloſſen iſt, ſo weit entwickelt, daß man jetzt 
ſchon mit Beſtimmtheit ſagen kann: Die geſammte 
Metallurgie geht in nicht ferner Zeit einer ge⸗ 
waltigen Umänderung entgegen, indem eine große 
Zahl von Metallen, welche gegenwärtig noch auf 
ſehr umſtändliche Weiſe aus den Erzen gewonnen 
werden müſſen, durch Anwendung elektriſcher Ströme 
auf viel einfachere Weiſe dargeſtellt werden kann. 

Aluminium. Darſtellung auf elektro— 
chemiſchem Wege. Der 
engliſche Chemiker Davy, 
welchem zu Anfang des 
19. Jahrhunderts eine für 
jene Zeit ungemein mäch⸗ 
tige galvaniſche Batterie 
von 400 Wollaſton⸗Ele⸗ 
menten zur Verfügung 
ſtand, gelang es mit Hilfe 
derſelben aus dem Kali 
das Kalimetall und aus 
dem Natron das Natrium- 
metall darzuſtellen; die 
Gewinnung von metalli⸗ 
ſchem Aluminium auf elek⸗ 
trolytiſchem Wege gelang 
ihm jedoch nicht. Erſt 
der deutſche Chemiker 
Bunſen zerlegte 1852 ge⸗ 
ſchmolzenes Aluminium⸗ 
Natriumchlorid unter Zu⸗ 
hilfenahme von Kochſalz 
als Flußmittel mittelſt 
des elektriſchen Stromes, und der Franzoſe 
Saint⸗Claire Deville verbeiferte das von 
Bunſen angegebene Verfahren einigermaßen, 
ohne jedoch zu einem für die Gewerbe maßgebenden 
Ergebniſſe zu gelangen. Erſt mit der Erfindung 
und Vervollkommnung jener elektriſchen Maſchinen 
— der ſogenannten Dynamomaſchinen — welche 
elektriſche Ströme von faſt unbegrenzter Mächtig⸗ 
keit zu liefern im Stande ſind, wurde der ſo und ſo 
lange vergeblich angeſtrebte Zweck, Aluminium in 
großen Mengen zu ſehr billigen Preiſen zu ge⸗ 
winnen, erreicht. Das Verdienſt der Löſung dieſer 
für die Metalltechnik bedeutungsvollen Aufgabe 
gebührt Wilhelm Siemens. Da der von Sie⸗ 
mens zuerſt angewendete »elektriſche Ofen- den 
Grundzügen ſeiner Bauart nach noch gegenwärtig 
in Verwendung ſteht, ſo ſoll derſelbe hier etwas 
eingehender beſchrieben werden. Siemens wendete 
als Schmelzgefäß einen gewöhnlichen Graphittiegel T 
(Fig. 2) an, der, um die Ableitung der Wärme 
zu verhindern, von einem Gefäß H, gefüllt mit 
ſchlechtem Wärmeleiter, z. B. gepulverter Holz⸗ 
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kohle, umgeben war. Durch eine Oeffnung im 
Boden des Tiegels ragte in den Hohlraum des⸗ 
ſelben ein Stab aus Platin oder ſehr dichter 


Fig. 2. 


Kohle, welcher als poſitive Elektrode diente. 
Durch eine Oeffnung im Deckel des Tiegels wurde 


ein Stab aus dichter Kohle geſchoben, der die nega⸗ 


tive Elektrode bildete. 
In dem Lichtbogen, 
welcher von einer 
Kohlenſpitze zur an⸗ 
deren überging, fand 
die Wärmeentwicke⸗ 
lung ſtatt und ver⸗ 
liefen die chemiſchen 
Proceſſe, z. B. die Re⸗ 
duction von Oxyden 
zu Metallen. Um den 
Strom gleichförmig zu 
machen und den Licht⸗ 


bogen in gleicher 
Stärke zu erhalten, 
wendete Siemens 


einen Regulator an, 
welcher folgende Ein⸗ 


richtung hatte. Die negative Elektrode war an immer 


an dem anderen Bein Cylinder aus weichem Eiſen 
aufgehängt war, der ſich in einer vom Strome durch⸗ 
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zogenen Drahiſpule frei bewegen konnte. Letztere 
äußerte einen Widerſtand von etwa 50 Ohm. Durch 
Verſchieben des Läufers Q läßt ſich die Kraft, welche 
den Eiſenkern in die Spule zieht, ausgleichen. Nach⸗ 
dem der Strom geſchloſſen iſt, verſchiebt man Q 
ſo weit, daß ſich der Lichtbogen zwiſchen den 
Elektroden bildet, und findet dann eine Selbſt⸗ 
regulirung des Stromes in der Weiſe ſtatt, daß 
bei ſtärkerem Leitungswiderſtand der Abſtand der 
Kohlenſpitzen verringert wird und der Lichtbogen 
fortdauert, und bei geringerem Widerſtand der 
Lichtbogen entſprechend länger wird. 

Das dem elektriſchen Ofen von Siemens zu 
Grunde liegende Princip wurde zuerſt von E. und 
A. Cowles zur Gewinnung von Aluminium im 
Großen angewendet, wobei aber, wie bei allen elek⸗ 
triſchen Proceſſen der Gegenwart, die mächtigen elek⸗ 
triſchen Ströme, wie ſie von den Dynamomaſchinen 
geliefert werden, als Kraftquelle benützt wurden. 
E. und A. Cowles benützten einen Tiegel, 
welcher mit einem innigen Gemenge von Thon⸗ 
erde und Kohlenpulver gefüllt war, und in welchem 
die Elektroden durch eine Scheidewand getrennt 
waren. Sie erhielten auf dieſe Weiſe zwar me⸗ 
talliſches Aluminium, welches aber ſehr reich 
an Kohlenſtoff war. Wenn Thonerde jedoch bei 
Gegenwart von Kupferoxyd reducirt wurde, ſo 
ergab ſich kein kohlenſtoffreiches und überhaupt 
kein metalliſches Aluminium, ſondern die Kupfer⸗ 
legirung des letzteren, die Aluminiumbronze. Eine 
neuere Conſtruction des Cowles'ſchen Ofens iſt 
in Fig. 3 verſinnlicht, und ſtellt die Fig. 4 die 
Zuſammenſtellung mehrerer ſolcher Oefen zu einer 
Schmelzbatterie dar. In den prismatiſchen Schmelz⸗ 


raum find in geneigter Stellung zwei Rohre R 
und R eingejegt, in welchen die als Elektroden 
dienenden Kohlenſtäbe E und E mit Hilfe der me⸗ 
chaniſchen Vorrichtung MZL (Schraubengetriebe) 


Fig. 3. 


in der richtigen Lage erhalten werden 
einem Ende A eines Wagbalkens aufgehängt, indeß können. Die den Strom zuführenden Kabel L 


ind 
mittelſt Klemmvorrichtung Y auf den Wal 
ſtangen K befeftigt, die mit den Hältern u, welche 
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die Kohlenſtäbe E tragen, in Verbindung 
ſtehen. 

Der von Heroult conſtruirte elektriſche 
Ofen iſt eine Verbeſſerung des Cowles⸗ 
ſchen und hat folgende Einrichtung: In 
einen mit Kohle ausgefütterten Ofen A 
(Fig. 5), der mit einer Abſtichöffnung C 
verſehen iſt, ragt ein ſtarkes Bündel B aus 
Kohlenſtäben b, welches durch den Rahmen 
ge und den Ring h zuſammengehalten wird 
und durch eine mechaniſche Vorrichtung ge⸗ 
hoben oder geſenkt werden kann. Es iſt 
mit dem poſitiven Pole der Dynamomaſchine 
verbunden, indeß der andere in die Höhlung 
des Ofens hineinragt. Der Ofen iſt oben 
durch eine Platte ik geſchloſſen, in welcher 
die Oeffnungen o und n zum Eintragen 
von Beſchickung während der Arbeit dienen 
und die Gaſe entweichen können. Der Vor⸗ 
ſtichtiegel t dient zur Aufnahme des aus 
dem Ofen durch e abfließenden Metalles. 
Durch die Kupferſtifte a wird der negative 
Pol der Stromquelle mit der Kohlenwand 
des Schmelzraumes verbunden. Man bringt 
zuerſt Kupfer in den Ofen und ſenkt das 
Bündel aus Kohlenſtäben, bis der Strom 
geſchloſſen iſt und das Kupfer ſchmilzt. Auf 
das geſchmolzene Kupfer wird waſſerfreie 
Thonerde T geworfen und dieſelbe durch 
Heben des Kohlenbündels zum Schmelzen 
und zur Reduction gebracht. Das ſich ab⸗ 
ſcheidende Metall legirt ſich ſogleich mit dem 
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Kupfer zu Aluminiumbronze, 
welche von Zeit zu Zeit in 
den Vortiegel t abgeſtochen 
wird. Fig. 6 ſtellt ein aus 
zwei Heroult'ſchen Oefen 
beſtehendes Werk dar, zur 
Gewinnung von Aluminium⸗ 
bronze, oder bei Anwendung 
von Eiſen an Stelle des 
Kupfers von Ferroaluminium. 
Durch Anwendung beſonders 
kräftiger elektriſcher Ströme, 
wie ſie von Dynamomaſchinen 
geliefert werden, welche zu 
ihrem Betriebe 500 und mehr 
Pferdekräfte erfordern, ge⸗ 
lingt es gegenwärtig, durch 
Reduction von Thonerde mit 
Kohle unmittelbar reines 
Aluminium herzuſtellen. 

Gegenwärtig wird alles im 
Handel vorkommende Alu⸗ 
minium auf dieſe Weiſe her⸗ 
geſtellt, und zwar werden die 
gewaltigen Dynamomaſchi⸗ 
nen, welche hierfür nothwendig 
ſind, gewöhnlich durch Waſſer⸗ 
kraft betrieben, wie dies in 
den Werken nächſt Schaff⸗ 
hauſen am Rheinfalle, jenen 
am Niagarafalle und ſeitdem 
in vielen neu errichteten und 
in Errichtung begriffenen Alu⸗ 
miniumwerken der Fall iſt. 
Das Princip der hierbei mit 
größeren oder geringeren Ab⸗ 
weichungen im Baue zur An⸗ 
wendung kommenden Appa⸗ 
rate iſt überall das gleiche. Der eigentliche Fig. 7. 
Schmelzofen beſteht aus einem Kohlentiegel 
(Fig. 7), an deſſen Boden die eine aus Kupfer⸗ 
kabeln, welche in eine Kupferplatte endigen, 
beſtehende Elektrode mündet. Die zweite aus 
Kohle beſtehende Elektrode beſteht aus dichter 
Kohle, die durch Kupferkabel mit der Strom⸗ 
quelle verbunden iſt. Bei Beginn des Pro⸗ 
ceſſes entſteht Aluminiumbronze, welche aber, 
nachdem ein Theil derſelben abgeſtochen wurde, 
immer reicher an Aluminium wird, bis ſich 
endlich am Boden des Schmelzgefäßes nur 
mehr Aluminium abſcheidet, welchem nur mehr 
ſehr kleine Mengen fremder Körper (Eiſen, 
EC Silicium, Kohlenſtoff) beigemengt 
ind. 

Schon jetzt (kim Jahre 1899) hat man den 
Proceß der Darſtellung von metalliſchem 
Aluminium auf elektriſchem Wege ſo vervoll⸗ 
kommnet, daß ein Product, welches aus mehr 
als 99% wirklich aus Aluminium ſelbſt beſteht, 
keine Seltenheit mehr iſt. 
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Aluminium. Eigenſchaften des Aluminiums. 
Das reine Metall erſcheint von eigenthümlich 
weißer, ins Bläuliche neigender Färbung, wenn 
es geglättet iſt; mattirt gleicht es im Ausſehen 
dem oxydirten Silber. In gewalztem oder ge⸗ 
ſchmiedetem Zuſtande iſt das Aluminium ſchön 
glänzend und nimmt, was Glanz und Farbe 
betrifft, den Platz zwiſchen Silber und Platin 
ein; es läßt ſich leicht ſtrecken, dehnen und zu 
Draht ausziehen, zu Blech walzen; durch Schlagen 
läßt es ſich zur dünnſten Folie ausdehnen. Der 
abſoluten Feſtigkeit nach ſteht es zwiſchen Zink 
und Zinn; es zerreißt nämlich Aluminiumdraht 
von Umm im Querſchnitt bei 11˙5 kg, ein ſolcher 
aus Zink bei 14 kg, einer aus Zinn bei 3:85 kg 
Belaſtung; doch wird die Feſtigkeit durch mecha⸗ 
niſche Bearbeitung weſentlich geſteigert; ſo beträgt 
das Zerreißungsgewicht für Draht bei 1 mm? 
Oberfläche nach v. Burg 
für gegoſſenes Aluminium 
für kalt gehämmertes Aluminium 

(hartgezogenes feines Gold 205) 
für umgegoſſenes und kalt gehäm⸗ 

mertes Aluminiuunnmnm 1364 
Nach Barlow beträgt die Zugfeſtigkeit von 
Handelsaluminium 1892 ke für 1 eme, die Dehn⸗ 
barkeit an der Elaſticitätsgrenze aber 2.5%. Der 
Bruch zeigt kryſtalliniſches Gefüge, und zwar ein 
umſo feineres, je dichter das Metall in Folge 
Bearbeitung ift. — Wenn dem Aluminium fremde 
Metalle zugemiſcht werden, wird es in der Regel 
hart und ſpröde; bei 5% Eiſen oder Kupfer iſt es 
faſt nicht mehr bearbeitbar, bei 10% Kupfer wird 
es ſo ſpröde wie Glas und ſchwärzt ſich an der 
Luft. Bei einem Gehalte von 5% Silber bleibt es 
vollkommen bearbeitungsfähig und nimmt ſchöne 
Politur an, während Gold ſelbſt bei einem Gehalt 
von 10% die Hämmerbarkeit vollkommen unver⸗ 
ändert läßt und nur die Härte ſteigert. Durch einen 
Zuſatz von nur O1 Wismuth wird Aluminium jo 
ſpröde, daß es ſelbſt nach dem Ausglühen keine 
Bearbeitung verträgt. — Kupfer erhält durch Zu⸗ 
ſatz von Aluminium eine höhere Härte als Münz⸗ 
gold und bleibt dabei vollkommen hämmerbar; 
dieſe Härte iſt noch größer bei Vorhandenſein 
von 10% Aluminium — unbeſchadet der Hämmer⸗ 
barkeit — dabei nimmt das Kupfer Stahlglanz 
und die Farbe des ſogenannten grünen Goldes 
(mit Silber legirtes Gold) an. Die Aluminium⸗ 
Kupferlegirung: Aluminiumbronze, wird techniſch 
vielfach verwerthet. 

Reines Aluminium hat ein ſpecifiſches Gewicht 
von 2-56, welches durch Bearbeitung noch auf 
2-67 erhöht wird; ſein Schmelzpunkt liegt zwiſchen 
dem des Silbers und Zinks, und zwar nach Heeren 
bei 700°, nach Pictet bei 6000, nach van der 
Weide bei 8500; das Wärmeleitungsvermögen 
iſt, das des reinen Silbers gleich 1000 gerechnet, 
gleich 665, die lineare Ausdehnung bei einer Er⸗ 
wärmung von 00 auf 100° gleich 0002218. Was 


10-97 kg 
20.275 » 
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ſein elektriſches Verhalten betrifft, iſt Aluminium in 
einer Aetzkalilöſung negativ gegenüber Zink, poſitiv 
gegenüber Cadmium, Zinn, Blei, Eiſen, Kupfer 
und Platin. In Salzſäure iſt es gegen Zink und 
Cadmium negativ, in verdünnter Schwefelſäure 
gegen Platin und Kupfer poſitiv. Ein galvaniſches 
Element aus Aluminium und amalgamirtem Zink 
ſoll, in verdünnte Schwefelſäure getaucht, unter be⸗ 
deutender Entwickelung von Waſſerſtoff einen Strom 
erregen, der mindeſtens ſo ſtark iſt, wie der eines 
Platin⸗Zinkelementes. Seine Leitungsfähigkeit für 
den elektriſchen Strom beträgt bei 0° nah) Sie⸗ 
mens 31726, nach Benoit 30-86, nach Lorenz 
20˙97 (bei 100% 1615) unter Beziehung auf 
Queckſilber von 0° als Einheit. Aluminium vers 
ändert ſich weder an trockener, noch an feuchter 
Luft, ſelbſt in ganz dünn ausgehämmertem Zu⸗ 
ſtande; in compactem Zuſtande verändert es ſich 
in kochendem Waſſer nicht, dagegen oxydirt es ſich 
in fein vertheiltem Zuſtande oder in Blattform 
in kochendem Waſſer unter Entwickelung von 
Waſſerſtoff, wobei ſich Thonerde in ſo dichtem 
Zuſtande abſetzt, daß ſie von verdünnter Salz⸗ 
ſäure nicht gelöſt wird. Beim Erhitzen und 
Schmelzen an der Luft oxydirt es in chemiſch 
reinem Zuſtande nicht und verbrennt nur in der 
Oxydationsflamme des Löthrohres an der Ober⸗ 
fläche zu Thonerde. Unmittelbar iſt es nur ſchwierig 
in Sauerſtoff zu entzünden, dagegen verbrennt es 
mit großer Lichtentwickelung, wenn man in eine 
Kugelröhre etwas Kohle und Blattaluminium 
bringt; beim Erhitzen des Rohres wird durch die 
Verbrennung der Kohle ſo viel Wärme frei, daß 
ſich das Metall entzündet, wobei die ſich bildende 
Thonerde zu einem Kügelchen von der Härte des 
Korund zuſammenſchmilzt. Blattaluminium ver⸗ 
brennt ſchon in der Spiritusflamme. 

Aluminium verbindet ſich mit Chlor, Brom, Jod 
unter Einwirkung der Wärme, mit Bor und Sili⸗ 
cium zu kryſtalliſirten Verbindungen, während es 
gegen Kohlenſtoff, Stickſtoff, Phosphor, Arſen in⸗ 
different bleibt. Es verbrennt mit ſalpeterſaurem 
Kalium zum Rothglühen erhist und oxydirt beim 
Erhitzen mit kohlenſaurem Kalium unter Ausſchei⸗ 
dung von Kohle; von borſauren und kieſelſauren 
Alkalien wird es unter Ausſcheidung von Bor be⸗ 
ziehungsweiſe Silicium angegriffen. In Salzſäure 
löſt es ſich leicht unter Entwickelung von Waſſer⸗ 
ſtoff, in verdünnter Schwefelſäure, ſowie in Eſſig⸗ 
ſäure ſehr langſam, hingegen in erhitzter concen⸗ 
trirter Schwefelſäure leicht, wobei ſchwefelige Säure 
frei wird. — Aluminium hat die wichtige Eigen⸗ 
ſchaft, aus ſehr vielen Metalllöſungen das Metall 
abzuſcheiden, beſonders aus alkaliſchen oder ammo⸗ 
niakaliſchen — Schwefelwaſſerſtoff und wäſſerige 
Schwefelalkalien verändern Aluminium nicht; auch 
an der Luft läuft es, im Gegenſatze zu Silber, nicht 
an. Es löſt ſich weder in einer Kochſalz⸗, noch in 
einer Alaunlöſung, dagegen in einem Gemiſche 
der beiden. In Aetznatron⸗ und Aetzkaliflüſſigkeit 
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löſt es ſich, wobei Waſſerſtoff frei wird und ſich Alu⸗ 
minate bilden. — Die techniſche Verwendung 
des Aluminiums war, ſo lange es noch nach dem 
alten Verfahren mittelſt Natrium dargeſtellt wurde, 
eine ſehr beſchränkte. Da Aluminium billiger war 
als Silber, und die Eigenſchaft hat, ſich an der 
Luft nicht zu ſchwärzen, ſich ſehr leicht in jeder Art 
bearbeiten, durch Schleifen, Guillochiren, Verſilbern 
auf verſchiedenſte Art verzieren läßt, wurde es in 
hervorragender Weiſe zur Herſtellung billigerer 
Luxusartikel benützt und hat gegenwärtig dieſe 
Art der Verwendung eine große Verbreitung er⸗ 
langt. 

Andere Gegenſtände, welche man früher bisweilen 
aus Aluminium verfertigte, waren zumeiſt wiſſen⸗ 
ſchaftliche Inſtrumente, von denen man ein geringes 
Gewicht verlangt, wie Balken von Präciſions⸗ 
waagen, Röhren großer Teleſkope ꝛc. Durch die 
Verbilligung des Aluminiums in Folge ſeiner 
Darſtellung durch Elektrolyſe, iſt dieſem Metalle 
eine große Zukunft erſchloſſen, da es ſich durch 
ſein geringes ſpecifiſches Gewicht, welches nicht 
größer als das des Glaſes iſt, ganz beſonders 
zum Schiffbau, zum Dachdecken und zur Anferti⸗ 
gung von Patronenhülſen, Beſchlägen für Pferde⸗ 
geſchirre und Galanteriearbeiten, und ganz beſon⸗ 
ders vieler Maſchinentheile, von denen keine be⸗ 
ſonders große Feſtigkeit verlangt wird, eignet. 
Die ausgezeichneten Eigenſchaften gewiſſer Alu⸗ 
miniumlegirungen ſichern denſelben bleibende An⸗ 
wendung in der Metalltechnik, indem ſich z. B. die 
Aluminiumbronze leicht gießen, ſchmieden und 
anderweitig bearbeiten läßt, eine außerordentliche 
Feitigleit und Zähigkeit beſitzt, und ſich durch 
ihre ſchöne goldgelbe und an der Luft unver⸗ 
änderliche Farbe auch in ausgezeichneter Weiſe 
zur Herſtellung von Schmuckſachen eignet. 

Eine ſehr wichtige Anwendung des Aluminiums 
iſt jene zur Reinigung anderer Metalle. Bei der 
Darſtellung von Beſſemer⸗- und Martineiſen, ſowie 
beim Schmelzen von Eiſen und Stahl in Tiegeln 
löſt ſich in dem geſchmolzenen Metalle Eiſenoxydul 
und bewirkt dieſes, daß das Metall dickflüſſig und 
rothbrüchig wird. Während des Erkaltens des 
Metalles entwickelt ſich an demſelben oft unter 
ſtarkem Aufwallen Kohlenoxyd, welches aber in 
Folge der dickflüſſigen Beſchaffenheit der Metall⸗ 
maſſe nicht entweichen kann und ſo die Urſache 
zum Entſtehen blaſiger Güſſe bildet. Man hat nun 
die Wahrnehmung gemacht, daß ein ſehr geringer 
Zuſatz von Aluminium zu dem geſchmolzenen 
Eiſen oder Stahl die Wirkung hat, das Metall 
ſehr dünnflüſſig zu machen, ſo daß die Gaſe aus 
demſelben entweichen können und blaſenfreie Güſſe 
erhalten werden. Es iſt bis nun nicht endgiltig 
feſtgeſtellt, welche Mengen von Aluminium in den 
einzelnen Fällen anzuwenden find. 

Nach Langley ſind z. B. zu verwenden für 
Martineiſen mit weniger als 05%, Kohlenſtoff 
0•016—0:03% Aluminium; für Beſſemereiſen mit 
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dem gleichen Kohlenſtoffgehalte 002 005%; für 

beide Sorten mit mehr Kohlenſtoff 0·0125 bis 
0˙0 25%. Das Aluminiumwerk Neuhauſen em⸗ 
pfiehlt hingegen für Stahl 0·004 0.025% und 
für Eiſen 0·01 01%. Es iſt hier zu bemerken, 
daß ein Aluminiumgehalt, welcher 0.75% nicht 
überſteigt, auf die Feſtigkeit und anderen Eigen⸗ 
ſchaften des Eiſens und Stahles keinen nach⸗ 
theiligen Einfluß äußert. Daß ſich die Verwen⸗ 
dung des Aluminiums für den erwähnten Zweck 
ſchon ſehr ausgebreitet hat, erhellt wohl am beſten 
aus den Angaben des Neuhauſener Werkes, welches 
im Jahre 1892 an Eiſenwerke 18.000 kg Rein⸗ 
aluminium und 25.000 kg Ferroaluminium (ent: 
ſprechend 2800 kg Reinaluminium) verkaufte. Auch 
beim Gießen von Kupfer und Meſſing bewirkt 
ein Zuſatz von Aluminium blaſenfreie, ſcharfe 
Güſſe. 

Eine erſt in der neueſten Zeit bekannt gewordene 
Eigenſchaft des Aluminiums iſt die, daß es beim 
Verbrennen eine ungemein hohe Temperatur ent⸗ 
wickelt, welche genügt, um Körper, welche ſonſt 
nur unter Anwendung ganz beſonderer Maßregeln 
geſchmolzen werden können, in wenigen Secunden 
flüſſig zu machen. Da das Aluminium während 
ſeiner Verbrennung auch in ſehr kräftiger Weiſe 
reducirend wirkt, ſo ſteht zu erwarten, daß es 
in der Metallurgie ſowohl als Reductionsmittel, 
ſowie als Körper, mit deſſen Hilfe man in ſehr 
einfacher Weiſe ſehr hohe Temperaturen erreichen 
kann, eine bedeutende Zukunft hat. Das folgende 
Beiſpiel zeigt die Wirkſamkeit des Aluminiums als 
Schmelz⸗ und Reductionsmittel. 

Wenn man fein vertheiltes Aluminium mit 
Chromoxyd miſcht und das in einen Tiegel gr: 
ſchüttete Gemenge mit einem brennenden Magne⸗ 
ſiumdrahte berührt, ſo entzündet ſich das Alumi⸗ 
| nium, verbrennt ſehr raſch und unter Entwickelung 
einer ungemein hohen Temperatur. Es wird hierbei 
das Chromoxyd zu metalliſchem Chrom reducirt, 
welches mit dem im Ueberſchuſſe vorhandenen Alu⸗ 
minium eine Legirung bildet. Da man auch andere 
Oxyde in derſelben Weiſe reduciren kann, ſo iſt hier 
ein Weg angedeutet, auf welchem man ſehr leicht 
im Stande iſt, Legirungen zu bereiten, deren Dar⸗ 
ſtellung ſonſt nur ſehr ſchwierig durchführbar iſt. 
Wenn man z. B. Wolframoxyd mit Aluminium⸗ 
pulver mengt und das Gemiſch abbrennt, ſo er⸗ 
hält man geſchmolzenes Wolfram; wendet man 
ein Gemenge aus Eiſenoxyd und Wolframoxyd 
an, ſo erhält man Ferro⸗Wolfram. Möglicher⸗ 
weiſe laſſen ſich auf dem hier angedeuteten Wege 
durch paſſende Abänderung des Verfahrens nicht 
blos kleine Mengen von Legirungen, ſondern 
ſelbſt bedeutende Quantitäten gewerbsmäßig dar⸗ 
ſtellen. 

Aluminium, Mengen des gegenwärtig all⸗ 
jährlich dargeſtellten. Seitdem man Aluminium 
ausſchließlich auf elektriſchem Wege darſtellt, haben 
ſich die Mengen des alljährlich hergeſtellten Me⸗ 
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talles in außerordentlicher Weiſe vermehrt. Im Jahre 
1896 wurden in den Vereinigten Staaten von 
Nordamerika, in der Schweiz und Frankreich allein 
täglich beiläufig 6800 ke Aluminium dargeſtellt, 
oder im Jahre rund 2000 Tonnen. Für das 
Jahr 1898 waren aber ſchon Werke im Baue, 
welche täglich 19.300 kg, ſonach im Jahre 5790 
Tonnen liefern ſollen, und läßt ſich demnach wohl 
annehmen, daß am Beginne des 20. Jahrhunderts 
die jährlich hergeſtellte Menge von Aluminium 
10.000 Tonnen erreichen werde. Der Preis des 
reinen Aluminiums dürfte dann ſo weit herabſetz⸗ 
bar ſein, daß dieſes Metall in Bezug auf den 
Kaufwerth das viertbilligſte iſt, und zwar in der 
Reihenfolge: Eiſen, Blei, Zink, Aluminium. — 
Nach den Angaben der metallurgiſchen Geſellſchaft 
in Frankfurt a. M. beliefen ſich die Mengen des 
in den Jahren 1885—1896 dargeſtellten Alumi⸗ 
miniums in Kilogramm auf: 
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Alles bekannt iſt, was für den Gewerbetreiben⸗ 
den, welcher ſich mit dieſem Metalle beſchäftigt, 
zu wiſſen wünſchenswerth erſcheint. Wir haben es 
daher für beſonders wichtig gehalten, Alles, was 
in dieſer Hinſicht derzeit bekannt iſt, zuſammen⸗ 
zuſtellen, um dem Arbeiter in verſchiedenen Fällen 
Fingerzeige dafür zu geben, in welcher Weiſe ſich 
Schwierigkeiten in der mechaniſchen Bearbeitung 
und künſtleriſchen Schmückung von Aluminium⸗ 
gegenſtänden beſiegen laſſen. Da bei jedem Metalle 
die Bearbeitung desſelben durch Gießen jene iſt, 
welche faſt immer den Anfang aller weiteren Ar⸗ 
beiten bildet, ſo müſſen wir auch hier die beim 
Schmelzen und Gießen des Aluminiums ſich zei⸗ 
genden Erſcheinungen an erſter Stelle beſprechen. 

Aluminium, Schmelzen von. Um Aluminium 
in der richtigen Weiſe zu ſchmelzen, iſt es beſonders 
wichtig, ein zu ſtarkes Erhitzen und die Anwendung 
von Flußmitteln zu vermeiden. Beim Einſchmelzen 
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310 13.292 
2.950 16.380 
8.090 26.132 
8.640 39.295 

21.580 70.920 
27.850 175.388 
76.138 333.307 
133.635 487.030 
141.336 715.812 
370.372 || 1,240.372 
416.760 || 1,426.760 
588.900 || 1,738.900 


„) Von dem Jahre 1896 wurde die Erzeugung und Einfuhr von Aluminiummetall im Deutſchen Reiche 


nicht amtlich feſtgeſtellt. 


Aluminium, die Bearbeitung des. Bezüg⸗ 
lich des Verhaltens anderer, ſeit vordenklicher 
Zeit bekannter Metalle liegen ungemein zahlreiche 
Erfahrungen vor; trotzdem iſt aber doch die 
Reihe derſelben noch nicht abgeſchloſſen, denn es 
werden immerfort bis nun noch nicht genauer 
bekannte Erſcheinungen bei der Bearbeitung der 
Metalle ermittelt, welche in irgend einer Weiſe 
für die Praxis nutzbar gemacht werden können. 
Das Aluminium iſt unter den für gewerbliche 
Zwecke verwendbaren Metallen dasjenige, welches 
erſt ſeit verhältnißmäßig ſehr kurzer Zeit bekannt 
iſt. Es iſt daher begreiflich, daß bezüglich des 
Verhaltens dieſes Metalles in verſchiedenen Tem⸗ 
peraturen und anderen Metallen gegenüber (bei 
Darſtellung von Legirungen) durchaus noch nicht 


von gelötheten Gegenſtänden muß das Loth vorher 
ſorgfältig entfernt werden, indem das nieder⸗ 
geſchmolzene Metall ſonſt fleckig wird. Wenn das 
Aluminium im Fluſſe iſt, ſo bildet ſich auf der mit 
Luft in Berührung ſtehenden Oberfläche des Me⸗ 
talles eine ganz dünne Haut, welche das unter ihr 
liegende Metall vor weiterer Oxydation völlig ſchützt. 
Man kann Aluminium in gußeiſernen Tiegeln 
ſchmelzen, ohne befürchten zu müſſen, daß dasſelbe 
durch Eiſen verunreinigt werde. Bis zur Rothgluth 
bildet ſich überhaupt keine Aluminium⸗Eiſenlegirung, 
und die bei höherer Temperatur entſtehende Legirung 
iſt ſo ſchwer ſchmelzbar, daß ſie feſt an der Tiegel⸗ 
wand haftet. Um die Tiegel haltbar zu machen 
und dieſelben Monate lang zum Schmelzen von 
Aluminium verwenden zu können, wird empfohlen, 
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die Tiegel aus Eiſen, Graphit oder Chamotte mit 
einem Gemenge aus Magneſitpulver und Theer 
auszukleiden. Die Gießformen ſind mit Graphit 
auszuſtreichen. Große Mengen von Aluminium 
werden in Flammöfen geſchmolzen, deren Sohle 
mit Kohlenpulver bedeckt, oder in Oefen, deren 
Sohle mit Magneſitſteinen ausgemauert iſt und 
welche mit Holz⸗ oder Gasfeuerung verſehen ſind. 
Die zum Schmelzen angewendete Wärme ſoll dunkle 
Rothgluth nicht überſteigen. 


Aluminium, gegoſſenes. Verhinderung des 
Schwindens des Guſſes. Nach L. Rörup wird das 
Schwinden ſehr vermindert, wenn man dem im 
Tiegel befindlichen geſchmolzenen Aluminium 0·001 
ſeines Gewichtes an Phosphor zufügt. Die Güſſe 
fallen ſehr ſchön und ſcharf aus, aber das ſo be⸗ 
handelte Metall iſt weder ſchmiedbar noch walzbar. 
Wenn man auf das bei mäßiger Wärme ge⸗ 
ſchmolzene Aluminium Rüböl gießt, das Oel ab⸗ 
brennen läßt und dann in einem dünnen Strahle 
in Eiſenformen gießt, ſo erhält man ein Gußſtück, 
welches ſich in ausgezeichneter Weiſe ſchmieden, 
walzen und zu Draht ziehen läßt. 

Aluminium, Güſſe von. Aluminium läßt ſich 
leicht gießen und füllt die Formen ſehr ſcharf aus. 
Es eignet ſich daher ganz beſonders zur Darſtellung 
von Abgüſſen nach Kunſtwerken, indem dieſe nach 
dem Ciſeliren und Mattiren ein ſchöneres Aus⸗ 
ſehen beſitzen, als oxydirtes Silber. Beim Schmelzen 
größerer Mengen von Aluminium iſt der Kunſt⸗ 
griff zu beobachten, daß man anfangs nur eine 
kleine Menge des Metalles ſchmilzt und immer 
nur kleinere Stücke, welche vorher in Benzin ge⸗ 
taucht wurden, in den Tiegel nachwirft. Man 
erhält hierdurch ſchließlich den Tiegel mit ge⸗ 
ſchmolzenem Aluminium gefüllt, welches in allen 
Theilen gleich warm und dünnflüſſig iſt und ſich 
in Folge deſſen ohne Schwierigkeiten in die Formen 
gießen läßt. 

Aluminium, Gießen des. Nach Hunt. Am 
oberen Rande der Form wird ein Contactring 
befeſtigt, indeß der zweite Contactring verſchiebbar 
iſt. Das geſchmolzene Aluminium wird in die er⸗ 
hitzte Form gegoſſen und der verſchiebbare Con⸗ 
tactring allmählich gehoben, ſo daß das Erkalten 
der Form langſam, von unten nach oben, erfolgt 
und die Gußſtücke hierdurch gleichförmig werden. 

Aluminium, Beizen von. Die Farbe der von 
der Bearbeitung kommenden Gegenſtände iſt ein 
ziemlich unſcheinbares mattes Grau. Um die Gegen⸗ 
ſtände für den Handel herzuſtellen, taucht man ſie, 
um das durch Berühren mit den Händen an ihnen 
haftende Fett zu entfernen, in ſchwache Natron- 
lauge, ſpült ſie nach einigen Minuten mit Waſſer 
ab und taucht ſie in eine Flüſſigkeit, welche auf 
1000 Th. Waſſer 2 Th. Salzſäure enthält, bis 
ſie blank erſcheinen. Nach dem Abſpülen und 
Trocknen erhält man das Aluminium durch dieſe 
Behandlung vollſtändig blank und ſilberweiß. 
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Aluminium, Graviren und Bearbeiten auf 
der Drehbank. Aluminium hat die Eigenſchaft, ſich 
auf der Drehbank und beim Graviren ziemlich 
indifferent zu verhalten. Wenn man aber die 
Gegenſtände mit einem Firniß aus 4 Th. Ter⸗ 
pentinöl und 1 Th. Stearinſäure überzogen hat, 
ſo erfolgt die Bearbeitung ohne jede Schwierigkeit. 
Ohne Auwendung dieſes Firniſſes gleitet der 
Stichel von der Oberfläche des Aluminiums wie 
von hartem Stahl ab. 

Aluminium zu lackiren. Die Gegenftände 
werden nach A. Friedrich (D. R.⸗P. Nr. 67304) 
zunächſt in bekannter Weiſe gebeizt und ſodann 
kurze Zeit in ein Bad, beſtehend aus Alkohol, 
Antimonchlorür, Salzſäure, ſalpeterſaurem Man⸗ 
ganoxydul und fein geſchlämmtem Graphit, ges 
taucht. Hierdurch wird ein metalliſcher Ueberzug 
gebildet, welcher geeignet iſt, einen aus Alkohol, 
Sandarak, Schellack und Nigroſin beſtehenden 
Lack aufzunehmen. (2) 

Aluminium, Löthen von. Die Ausführung 
des Löthens muß in der Weiſe geſchehen, daß 
man die zu löthenden Stellen des Metalles blank 
ſchabt, mittelſt einer feinen Feile aufrauht, das 
Loth, welches in Stücken von der Größe eines 
Hirfekornes angewendet wird, aufſtreut, die jo 
vorbereiteten Gegenſtände auf glühende Kohlen 
legt und das Loth mit einer heißen Stichflamme 
zum Schmelzen bringt. Das geſchmolzene Loth 
wird mittelſt eines Löthkolbens, der aus reinem 
Aluminium angefertigt ſein muß, in die Fugen 
verſtrichen. Die Verwendung eines ſolchen Löth⸗ 
kolbens iſt unerläßlich, um eine tadelloſe Löthung 
zu erzielen. 

Nach Page und Anderſon laſſen ſich Alumi⸗ 
niumgegenſtände ſehr leicht mit Chlorſilber löthen. 
Man wendet letzteres in Form eines ganz trockenen 
Pulvers an und beſtreicht die Löthſtellen mit 
Kochſalzlöſung. Bei der Temperatur, welche der 
Löthkolben dem Metalle ertheilt, wird das Chlor⸗ 
ſilber zu Silber reducirt, welches mit Aluminium 
eine feſthaftende Legirung bildet. Da aber der 
Schmelzpunkt des Silbers viel höher liegt als 
jener des Aluminiums, iſt die Ausführung des 
Löthens auf dieſe Weiſe mit Schwierigkeiten ver⸗ 
bunden und kann jedenfalls nur mittelſt einer ſehr 
heißen Löthflamme in entſprechender Weiſe aus⸗ 
geführt werden. — Zum Löthen von Gegenſtänden 
aus reinem Aluminium verwendet man am häufig⸗ 
ſten Kupfer⸗Silber⸗Aluminiumlegirungen, welche 
in der Färbung nicht zu ſehr von jener des Alu⸗ 
miniums abweichen. In der Regel verwendet 
man auf 9 Aluminium 1—4 Silber und 2 bis 
3 Kupfer. Man ſtellt das Loth in der Weiſe dar, 
daß man zuerſt das Silber mit dem Kupfer legirt, 
ſodann das geſchmolzene Aluminium zufügt und 
durch längere Zeit mit einem trockenen Holzſtabe 
rührt, ehe man das Loth granulirt. Das an⸗ 
dauernde Rühren iſt erforderlich, indem ſonſt das 
Aluminium in Folge feines geringen ſpecifiſchen 
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Gewichtes auf der Oberfläche der Kupfer⸗Silber⸗ 
legirung ſchwimmen bleiben würde. 

Aluminium, Plattirung mit Gold und Platin. 
Dieſe wird genau in derſelben Weiſe ausgeführt, 
wie jene mit Silber, nur mit dem Unterſchiede, 
daß man zwiſchen die Aluminiumplatte und das 
Gold⸗ oder Platinblech noch ein ganz dünnes 
Silberblech einſchaltet. 

Aluminium, Plattirung mit Silber. Alumi⸗ 
nium, welches mit Silber plattirt iſt, eignet ſich in 
Folge des geringen Gewichtes und der ſchönen 
weißen Farbe wegen beſonders zur Anfertigung 
von Tafelgeräth. Das Plattiren wird in folgender 
Weiſe ausgeführt: Die Aluminiumplatte wird 
beiderſeits blank geſchabt und mit blankem Silber⸗ 
bleche belegt. Auf die Silberbleche wird Stahlblech 
gelegt und das Ganze mit dünnem Kupferblech um⸗ 
wickelt. Man legt das Packet zwiſchen zwei dicke, bis 
zur Rothgluth erhitzte Platten und läßt es unter 
hohem Drucke zwiſchen Walzen durchlaufen. Um 
aber eine vollſtändige Vereinigung beider Metalle 
zu erzielen, muß man das Metallpadet ſofort nach 
dem Verlaſſen der Walzen in eine hydrauliſche 
Preſſe bringen, in der es durch 20—30 Minuten 
einem Drucke von etwa 1000 kg auf Lem? aus⸗ 
geſetzt wird. Erſt dann kann man zu dem Dünn⸗ 
walzen des mit Silber plattirten Aluminium über⸗ 
gehen, wobei man immer in der Mitte der Platte 
zu walzen anfängt, dann die Platte umwendet und 
die andere Hälfte walzt. Es iſt dies, ſowie das 
wiederholte Ausglühen während des Walzens 
nothwendig, um den Zuſammenhang zwiſchen den 
Silber⸗ und Aluminiumblechen, der an den Rän⸗ 
dern ſchwächer iſt als in der Mitte, gleichförmig 
zu machen. 

Aluminium, Plattirung anderer Metalle mit, 
auf elektrolytiſchem Wege. Um Kupfer oder Bronze 
mit einem ſtarken, feſt anhaftenden Ueberzuge von 
Aluminium zu verſehen, kann man nach dem von 
Beck angegebenen Verfahren folgenden Weg ein⸗ 
ſchlagen: Man ſchmilzt das Doppelſalz Aluminium⸗ 
Natriumchlorid, erwärmt es auf 1820 C., taucht 
das zu überziehende Metall in die Flüſſigkeit und 
verbindet es mit dem negativen Pol einer Batterie. 
Ferner wird in das geſchmolzene Salz ein Cylinder 
geſtellt, welcher durch Preſſen aus Kohle und Thon⸗ 
erde und Ausglühen angefertigt wurde und mit 
dem poſitiven Pole der Batterie verbunden wird. 
Die Dicke der Plattirung hängt von der Dauer 
der Einwirkung des elektriſchen Stromes ab, und 
kann man auch durch entſprechendes Erhitzen der 
mit Aluminium plattirten Kupferplatten dieſelben 
oberflächlich mit einem Ueberzuge von Aluminium⸗ 
bronze verſehen. (2) 

Aluminium, Schleifen und Poliren zum 
Hochglanz. Das Abſchleifen der Gegenſtände 
geſchieht am einfachſten mittelſt Bimsſtein, der 
mit Baumöl befeuchtet wurde. Das Poliren der 
Gegenſtände auf Hochglanz mittelſt des Blutſteines, 
Achates oder Polirſtahles gelingt auch unter An⸗ 
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wendung von Seife oder Leinſamenſchleim nicht, 
das Metall wird hierbei immer geritzt. Sehr leicht 
läßt ſich aber das Poliren ausführen, wenn man 
gleiche Gewichtstheile Rum und Baumöl in einer 
Flaſche ſo lange ſchüttelt, bis ſich beide Flüſſig⸗ 
keiten zu einer milchartig ausſehenden Maſſe ver⸗ 
einigt haben, den Blutſtein, bevor das Aluminium 
mit demſelben bearbeitet wird, in dieſe Maſſe 
taucht und, ohne ſtarken Druck zu geben, gleich⸗ 
förmig fortarbeitet. Die ſchwarzen Streifen, welche 
unter dem Polirſteine entſtehen, werden mittelſt 
eines Stückes Baumwolle weggewiſcht. Die bis 
zum Spiegeln polirten Gegenſtände werden mit 
Benzin abgewaſchen, um das Fett zu entfernen, 
und ſchließlich mit zarten Sägeſpänen abgetrocknet. 
Aluminium ſilberähnlich zu machen. Um den 
Gegenſtänden, welche blank ſein ſollen, die matt⸗ 
graue Färbung zu nehmen, werden ſie in verdünnte 
Flußſäure gelegt und dann ſorgfältig in fließendem 
Waſſer abgewaſchen. Längeres Walzen oder Häm⸗ 
mern ohne Zwiſchenlage zwiſchen Hammer, Walze 
und Metall giebt letzterem einen bläulichen Schim⸗ 
mer. Auch nach längerem Stehen an der Luft 
wird das Metall bläulicher, als friſch bearbeitetes 
Silber. Es überzieht ſich dann mit einem unge⸗ 
mein dünnen Häutchen von Oxyd, das indeß durch 
Waſchen mit ſehr verdünnter Salz⸗ oder Flußſäure 
(2: 1000) leicht und raſch beſeitigt werden kann. — 
Bei eiſenhaltigem Aluminium wird eine ſchöne 
Mattirung dadurch erreicht, daß man die Gegen⸗ 
ſtände kurze Zeit in Natronlauge taucht, bis 
überall reichliche Gasbläschen auftreten, ſie dann 
mit Waſſer abwäſcht und zuletzt einen Augenblick 
in ſtarke Salpeterſäure taucht. — Die Säure löſt 
das Eiſen oberflächlich weg, Aluminium iſt da⸗ 
gegen paſſiv. Natronlauge greift Aluminium ſehr 
ſtark an; es wird die Oberfläche hierdurch ſehr 
feinkörnig gemacht und gleicht dann im Ausſehen 
ſehr deutlich dem oxydirten Silber. 
Aluminium, Treiben, Preſſen und Stanzen 
des. Da Aluminium ein ſehr geſchmeidiges Metall 
iſt, ſo läßt es ſich durch die Preſſe und das Stanz⸗ 
werk bearbeiten und auf der Drehbank über Futter 
treiben. In letzterem Falle iſt es von Wichtigkeit, 
das Metall mit einer Löſung von 1 Th. Stearin⸗ 
ſäure in 4 Th. Terpentinöl zu beſtreichen; das 
Treiben geht dann ohne Schwierigkeiten vor ſich. 
Aluminium, Ueberzüge von, auf elektrolyti⸗ 
ſchem Wege dargeſtellt. So wünſchenswerth es er⸗ 
ſcheint, Metalle und Legirungen auf hydroelektrolyti⸗ 
ſchem Wege mit einer dünnen, aber feſt zuſammen⸗ 
hängenden Schichte von Aluminium zu überziehen, 
iſt für dieſe Aufgabe noch nicht die befriedigende 
Löſung gefunden. Wenn dies der Fall iſt, ſo wird 
das Ueberziehen mit Aluminium das Vernickeln 
ſchon vielfach aus dem Grunde verdrängen, weil 
es bedeutend billiger zu ſtehen kommt als dieſes 
und die Ueberzüge aus Aluminium in Bezug auf 
ihre Widerſtandsfähigkeit gegen die Einwirkung 
der Atmoſphärilien ſo ziemlich gleichwerthig mit 
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jenen aus Nickel find. Letztere verdienen aber mit 
Rückſicht auf ihre größere Härte und Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit gegen Alkalien wieder den Vorzug 
vor Aluminium. Nach Ch. A. Burghardt ſoll es 
möglich ſein, Aluminium elektrolytiſch aus fol⸗ 
gender Löſung abzuſcheiden: 2˙5 ke ſchwefelſaure 
Thonerde, ein von den Färbern und Zeugdruckern 
vielfach verwendetes Salz, welches im Handel zu 
ſehr billigen Preiſen zu beſchaffen iſt, werden in 
Waſſer gelöſt und mit Ammoniak gefällt. Die 
ſo erhaltene Thonerde wird mit 11 Waſſer über⸗ 
goſſen und eine Löſung von 112 kg Aetznatron 
in 11 Waſſer zugefügt, durch Umrühren faſt alle 
Thonerde gelöſt und ſo lange Cyanwaſſerſtoff 
eingeleitet, bis die Flüſſigkeit ſich zu trüben be⸗ 
ginnt. Aus dieſer Löſung ſoll bei 800 C. das 
Aluminium durch den galvaniſchen Strom aus⸗ 
geſchieden werden. Es ſei hier bemerkt, daß die 
Darſtellung des Cyanwaſſerſtoffes durchaus nicht 
eine ſehr einfache Sache iſt und mit Rückſicht 
auf die außerordentliche Giftigkeit der Dämpfe 
dieſes Körpers — ein Athemzug davon genügt, 
um den Tod herbeizuführen — dieſe Arbeit mit 
Sicherheit nur von einer Perſon durchgeführt 
werden kann, welche mit chemiſchen Operationen 
wohl vertraut iſt. Nach Bell kann man Metalle 
auf elektrolytiſchem Wege mit Aluminium dadurch 
überziehen, daß man Aluminium⸗Natriumchlorid 
ſchmilzt, auf 1820 C. erhitzt, das zu überziehende 
Metall eintaucht und mit der negativen Elektrode 
der Batterie verbindet. Als poſitive Elektrode iſt 
ein aus Kohle und Thonerde gepreßter und ſtark 
geglühter Cylinder zu verwenden, welcher in einer 
ebenfalls mit dem geſchmolzenen Salze gefüllten 
Thonzelle ſteht. Wenn der Niederſchlag auf Kupfer 
dargeſtellt wurde, ſo braucht man den aus dem 
Bade gehobenen Gegenſtand nur auf die erforder⸗ 
liche Temperatur zu erhitzen, um ihn mit der Le⸗ 
girung aus Aluminium und Kupfer, der Aluminium⸗ 
bronze, welche von goldgelber Farbe iſt, zu über⸗ 
ziehen, da die Vereinigung des reinen Aluminiums 
mit dem Kupfer ſehr leicht vor ſich geht. Alumi⸗ 
niumüberzüge auf Eiſen und anderen Metallen 
werden nach L. Q. Brin dadurch hergeſtellt, 
daß man den betreffenden Gegenſtand in ein 
Gemiſch aus Thon, Kochſalz, Flußſpath und 
Borax verpackt, in einer Muffel auf 1000 bis 
1500 C. erhitzt und in die Muffel ein indiffe⸗ 
rentes Gas leitet, welchem Dämpfe von Alumi⸗ 
niumchlorid beigemiſcht ſind. Es ſoll ſich auf der 
Oberfläche des Gegenſtandes ein Ueberzug aus 
reinem Aluminium bilden, welches nach innen 
in eine Legirung mit dem betreffenden Metalle 
übergeht. Wie ſchon aus den vorſtehend ange⸗ 
gebenen Beſchreibungen der Verfahren von Bell 
und L. Q. Brin hervorgeht, ſind dieſelben in 
Folge des Umſtandes, daß die Arbeiten bei hoher 
und ſehr hoher Temperatur vorgenommen werden 
müſſen, durchaus keine Methoden, welche für den 
Praktiker beſonders anziehend ſind, und wird man 
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mit der allgemeinen Ausführung von Aluminium⸗ 
überzügen auf elektrolytiſchem Wege wohl ſo lange 
warten müſſen, bis zweckmäßigere Methoden, als 
die hier beſchriebenen, aufgefunden ſind. 

Aluminium, Ueberziehen von, mit anderen 
Metallen nach M. Dennſtedt (D. R.⸗P. Nr. 72773). 
Das Aluminium, welches amalgamirt ſein kann, 
wird zunächſt in eine Flüſſigkeit, welche dasſelbe 
angreift, z. B. Kalilauge, getaucht und dann ſofort, 
während noch eine dünne Schicht dieſer Flüſſig⸗ 
keit an ihm haftet, in eine Salzlöſung desjenigen 
Metalles, welches niedergeſchlagen werden ſoll, 
gebracht. 

Aluminium, Galvaniſche Ueberzüge auf. 
Nach G. Wegner und P. Gühos werden die 
Gegenſtände aus Aluminium oder deſſen Legi⸗ 
rungen in einem Bade gebeizt, welches aus in Eſſig 
gelöſtem eſſigſauren Kupfer, Eiſenoxyd, Schwefel 
und Salmiak beſteht. Um die Ueberzüge feſt au 
dem Aluminium haften zu machen, werden die 
Gegenſtände zuerſt in ein kochendes Bad getaucht, 
welches Cyanſilber und Cyanqueckſilber enthält, und 
werden hierdurch amalgamirt. Sie gelangen dann 
in ein zweites Bad, welches Chlorzink und 
ſchwefelſaures Natron enthält, und werden in 
dieſem galvaniſch verzinkt. Auf den Zinküberzug 
kann dann auf galvaniſchem Wege jedes beliebige 
Metall aufgetragen werden. — Um nach An⸗ 
gabe der Mannesmann'ſchen Röhrenwerke 
(D. R.⸗P. Nr. 71384) auf Aluminium haltbare 
Metallüberzüge zu erhalten, werden die gut ge⸗ 
reinigten Gegenſtände durch Anwendung einer Zink⸗ 
oxydnatronlöſung verzinkt; durch Anwendung einer 
mit chlorſaurem Kali verſetzten Löſung von Kupfer⸗ 
vitriol oder Eiſenvitriol in Waſſer, oder durch 
Anwendung einer Löſung von Kupferchlorid oder 
Eiſenchlorid mit Kupfer oder Eiſen überzogen; 
durch Auftragen einer Miſchung von borſaurem 
Blei und Kupferoxyd und darauf folgendes Ein⸗ 
brennen mit Bleikupfer, oder durch Auftragen 
einer Löſung von Uranoxyd, Goldchlorid oder 
Silbernitrat in mit Schwefel und Daͤmmarharz 
verſetztem Terpentin und nachfolgendem Einbrennen 
mit Gold⸗ oder Silberüberzug verſehen. Durch 
die Anwendung einer Löſung von ſalpeterſaurem 
Silber in Waſſer und Alkohol, welche in eine 
Löſung von Alkohol, Citronenſäure, Rohcollodium 
und Chlorcalcium oder Chlorſtrontium eingetragen 
wurde, und darauf folgendes Einbrennen bildet 
ſich auf dem Aluminium eine Schichte von Silber. 
Hierauf werden die ſo erhaltenen Metallüberzüge 
in dazu geeigneten cyankaliumfreien Bädern ver⸗ 
ſtärkt und ſchließlich in einem beliebigen galva⸗ 
niſchen Bade mit dem gewünſchten Metalle über⸗ 
ogen. 

; N Vergolden, Verſilbern, Ver⸗ 
nickeln auf galvaniſchem Wege. Man wäſcht die 
Gegenſtände zunächſt gründlich mit Sodalöſung, 
ſpült dann in fließendem Waſſer ab und taucht 
fie in heiße, 5% ige Salzſäure, wäſcht abermals 
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und bildet dann durch Einhängen in eine ſchwach 
angeſäuerte Löſung von Kupfervitriol einen dünnen 
Kupferüberzug; nun wird nochmals ſorgfältig ge⸗ 
waſchen und in das Gold:, Silber: oder Nickel⸗ 
bad eingehängt. 

Aluminium, Verzieren von. Das Verfahren 
von W. Grüne sen. (D. R.⸗P. Nr. 73583) 
gründet ſich auf die Eigenſchaft des Aluminiums, 
ſich in der Hitze äußerſt feſt mit Kohle zu ver⸗ 
binden. Um Kohle in bequemer Weiſe auf das 
zu verzierende Aluminium zu bringen, werden 
Kohlenwaſſerſtoffe, Fette, Oele oder Harze in 
flüchtigen Löſungsmitteln (Alkohol, Benzin) gelöſt, 
auf das Metall aufgetragen und dieſes dann bis 
zur dunkeln Rothgluth erhitzt. Hierbei entſteht 
eine feſt haftende Aluminiumkohlenſchicht, die je 
nach ihrer Dicke hell oder dunkel gefärbt iſt. Auch 
können den genannten Stoffen in der Hitze zer⸗ 
ſtörbare Metallſalze beigemengt werden. 

Aluminium, Verzinnen und Verzinken. Nach 
Oliven ergiebt zur Fixirung einer Ueberkleidung 
mit Zinn, Zink oder Blei eine energiſche Scheue⸗ 
rung des warmen Aluminiums in dem Metall 
bade die gewünſchte Verbindung. Zur Scheuerung 
bedient man ſich am beſten einer Drahtbürſte. 

Aluminium, Walzen von. Man kann Alumi⸗ 
nium zu ſehr dünnen Blechen auswalzen. Da es 
aber, wie viele andere Metalle, durch wiederholtes 
Auswalzen etwas ſpröder wird, ſo muß man dem 
Metalle, nachdem es mehreremale zwiſchen den 
Walzen durchgelaufen iſt, durch Ausglühen die 
urſprüngliche Geſchmeidigkeit ertheilen. Der beim 
Ausglühen zu beobachtende Wärmegrad iſt jener, 
bei welchem Fett, welches man auf die Oberfläche 
des Metalles ſtreicht, ſofort verſchwindet. 

Aluminium. Zeichnungen auf blankem Alu⸗ 
minium. Man überzieht das blanke Aluminium 
mit Aetzgrund (ſ. d.) und führt die Zeichnung 
mit dem Stichel in letzterem aus. Der Gegenſtand 
wird dann ſo lange in Natronlauge getaucht, bis 
an den bloßgelegten Stellen reichliche Gasent⸗ 
wicklung auftritt, worauf man abſpült und den 
Deckgrund entfernt. Die Zeichnung erſcheint dann 
matt auf glänzendem Grunde. Durch Nieder 
ſchlagen von Gold auf galvaniſchem Wege kann 
man die Zeichnung in Gold ausgeführt erhalten. 
Nach J. Quaglio (D. R.⸗P. Nr. 76638) werden 
die Aluminiumgegenſtände zunächſt verzinkt und 
ſodann in Platine, Kupfer⸗, Nickel⸗ oder Antimon⸗ 
löſungen ſchwarz gefärbt, wobei zur Herſtellung 
von Zeichnungen in üblicher Weiſe Deckfirniß 
verwendet wird. 

Aluminiumbronze. Beſondere Eigenſchaften 
derſelben: Widerſtandsfähigkeit gegen das 
Zuſammendrücken. Dieſe wurde von Anderſon 
auf Cylinder von 15mm Durchmeſſer und Höhe 
erprobt und dabei conſtatirt, daß die Zuſammen⸗ 
drückung erſt bei einer Belaſtung von 1484 kg 
pro Quadratcentimeter wahrnehmbar wurde, wo⸗ 
bei eine bleibende Compreſſion von 0'127 mm 
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eintrat; ſtarke Formveränderung zeigte ſich erſt 
bei einer Belaſtung von 9642 kg pro Quadrat⸗ 
centimeter. — Steifigkeit oder Biegungsfeſtig⸗ 
keit innerhalb der Elaſticitätsgrenzen: Nach dies⸗ 
bezüglichen Verſuchen von Strange und Simms 
verhielten ſich die ſich ergebenden Einbiegungen zu 
denen bei Kanonenbronze beziehungsweiſe Meſſing 
wie 0˙05:0·15: 2:52, wonach die Biegungsfeſtig⸗ 
keit der Aluminiumbronze dreimal ſo groß als die 
der Kanonenbronze, und 50mal jo groß als die 
des Meſſings wäre. — Zerreißungsfeſtig⸗ 
keit. Die Zähigkeit dieſer Legirung geht am 
deutlichſten aus folgenden Angaben hervor: Ein 
heißgehämmertes Prisma mit 1 Quadratzoll 
Querſchnitt verträgt nach v. Burg eine Be⸗ 
laſtung bis 80.000 Pfund bis Zerreißen eintritt, 
ein ganz gleiches, aber gegoſſenes, nicht gehäm⸗ 
mertes Prisma eine ſolche von 61.530 Pfund; 
Anderſon giebt die Zerreißungsfeſtigkeit der ge⸗ 
goſſenen 10% igen Bronze mit 3686-6972 kg, 
alſo durchſchnittlich mit circa 5300 kg pro Quadrate 
centimeter (doppelt fo groß, wie von Zinnbronze) 
an; gegoſſene Drähte weiſen nach Saint⸗Claire⸗ 
Deville eine Feſtigkeit von 8500 kg auf. Lech a⸗ 
telier ſtellt durch Verſuche mit Ceylindern von 
1mm Querſchnitt das Zerreißungsgewicht der⸗ 
ſelben bei verſchiedener Zuſammenſetzung der 
Bronze wie folgt feſt: 


Zuſammengeſetzt aus Zerreißungs gewicht 


Aluminium Kupfer in Kilogramm 

10 90 58˙36 

10 90 55˙35 

8 92 33:18 

5 95 32-2 

5 95 31-43 
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erſten größeren Mengen wurden durch Cowles 
ſchon im Jahre 1885 oder 1886 dargeſtellt, doch 
war das Verfahren ein ziemlich unvollſtändiges 
und in Folge deſſen dieſe Bronze auch noch ſehr 
koſtſpielig. Cowles arbeitete in der Weiſe, daß 
er auf den Boden eines prismatiſchen Kaſtens aus 
feuerfeſtem Materiale eine Schichte Kohlenklein 
ausbreitete, auf dieſe 8—9 Gewichtstheile granu⸗ 
lirtes Feinkupfer, gemengt mit 6—7 Gewichts⸗ 
theilen Korundſtücken (Korund beſteht der Haupt⸗ 
ſache nach aus kryſtalliſirter Thonerde), legte und 
darüber grobes Kohlenpulver ausbreitete. In die 
Beſchickung mündeten, einander gegenüberſtehend, 
die Elektroden einer ſehr ſtarken Elektricitätsquelle 
und wurde der Kaſten mit einer Gußeiſenplatte 
bedeckt, welche mit einigen Oeffnungen, durch welche 
die ſich entwickelnden Gaſe entweichen konnten, 
verſehen war. Durch Schließen des Stromes, dem 
man eine Stärke von 1000 Ampere gab, wurde 
die Maſſe zum heftigſten Glühen gebracht und 
durch eine Steigerung auf 1500 Ampere die Re⸗ 
duction eingeleitet, wobei man die aus den Oeff⸗ 
nungen des Deckels entweichenden Gaſe, die haupt⸗ 
ſächlich aus Kohlenoxyd beſtehen, entzündete. Nach⸗ 
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dem der Proceß in vollem Gange war, wurde 
von Zeit zu Zeit neue Beſchickung nachgegeben 
und der Proceß nach beiläufig einer Stunde unter⸗ 
brochen. In dem Ofen waren Metallmaſſen ent⸗ 
halten, welche deutlich von einander zu unter⸗ 
ſcheiden waren. Die unmittelbar auf dem Kohlen⸗ 
bette lagernde war weiß, ſtark kryſtalliniſch, und 
beſtand aus einer Aluminium⸗Kupferlegirung, 
deren Zuſammenſetzung ſehr verſchieden war. Der 
Aluminiumgehalt ſchwankte zwiſchen 15 und 35%; 
im Uebrigen enthielt ſie außer Kupfer nur eine 
geringe Menge von Silicium. Ueber dieſer Schichte 
lagerte eine zweite von grobkryſtalliniſcher Be⸗ 
ſchaffenheit, welche zum größten Theile aus 
Kohlenſtoff⸗Aluminium beſtand und deren Alumi⸗ 
niumgehalt zwiſchen 30 und 60% wechſelte. Um aus 
der weißen Legirung Aluminiumbronze darzuſtellen, 
mußte man ſie durch Niederſchmelzen in einem Gra⸗ 
phittiegel vorerſt gleichförmig machen, dann durch 
eine Analyſe ihre Zuſammenſetzung ermitteln und 
nochmals unter Zuſatz von ſo viel Kupfer um⸗ 
ſchmelzen, als nach der Rechnung nothwendig war, 
um Bronze von normaler Zuſammenſetzung 
(90 Kupfer, 10 Aluminium) zu erhalten. Abge⸗ 
ſehen von den großen Herſtellungsſchwierigkeiten 
war die Ausbeute an jener Legirung, welche zur 
Anfertigung der 10%, Aluminium enthaltenden 
Bronze verwendbar iſt, eine ziemlich geringe, ſo 
daß die nach Cowles dargeſtellte Legirung noch 
viel zu koſtbar war, um für gewerbliche Zwecte 
Verwendung finden zu können. Erſt nachdem der 
Proceß der Darſtellung des Aluminiummetalles 
ſelbſt ſo weit vervollkommnet war, daß man ihn 
unter Anwendung reiner Thonerde ausführte, war 
es möglich geworden, die Darſtellung von Alu⸗ 
miniummetall mit jener der Bronze in einer 
Operation auszuführen. Wenn es ſich darum 
handelt, in dem elektriſchen Schmelzapparate 
nicht reines Aluminium, ſondern nur die Bronze 
desſelben darzuſtellen, ſo bringt man auf den 
Boden des Ofens eine Kupferplatte an und 
überdeckt dieſe mit reiner Thonerde. Der eine Pol 
der Stromquelle iſt mit der Kupferplatte ver⸗ 
bunden und wird der bewegliche Pol dem Kupfer 
ſo weit genähert, daß dieſes ſchmilzt. Wenn dies 
geſchehen iſt, bringt man die Thonerde zum 
Schmelzen und zur Reduction, ſo daß ſich das 
frei werdende Aluminium, welches ſich in der or: 
ſchmolzenen Maſſe abſcheidet, unmittelbar mit dem 
Kupfer legiren kann. Wenn derjenige, welcher den 
ganzen Proceß zu leiten hat, einmal gehörig ein⸗ 
geübt iſt, ſo wird es ihm möglich ſein, mit ziem⸗ 
licher Genauigkeit die Zeit zu beſtimmen, welche 
vom Augenblicke des Beginnes der Reduction der 
Thonerde bis zu jenem erforderlich iſt, um ſo viel 
Aluminium zu erhalten, daß ſich unmittelbar eine 
Kupfer⸗Aluminiumlegirung bildet, welche etwa 
10% des letztgenannten Metalles enthält. 

Durch einen Zuſatz von Aluminium wird die 
Härte und Feſtigkeit des Kupfers noch mehr er⸗ 
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höht, als durch den einer gleichen Menge Zinn; 
außerdem hat das Aluminium den Vorzug, das 
Kupferoxydul zu reduciren, wodurch die Haupt⸗ 
urſache der Gasentwickelung beim Gießen behoben 
erſcheint; dagegen verringert ein Aluminium- 
gehalt die Zähigkeit und Geſchmeidigkeit des 
Kupfers. Die Farbe der Bronze mit über 200% 
Aluminium iſt bläulichweiß, mit 15—200% weiß, 
bei 15% gelb und bei 5% goldfarbig. Bei 140% 
erhalten ſie eine prachtvolle, lichtgoldgelbe Anlauf⸗ 
farbe, die ſehr beſtändig iſt; über 11% ſind die 
Bronzen ſpröde und brüchig, werden aber zwiſchen 
105% ſehr dehnbar. Schering'ſche Bronze, 
welche 10% Aluminium enthält, iſt hellgoldgelb, 
5% ige Bronze zeigt die Farbe des Goldes von 
58/000 Feinheit, Z-D0 ge mit etwas Silicium iſt 
ähnlich gefärbt wie Rothkupfer. Man hat auch 
der Bronze etwas Gold (02 2.5%) zugeſetzt, 
um der Farbe größere Haltbarkeit an der Luft 
zu verleihen, ein Vorgang, der aber die Legirung 
zu koſtſpielig machen würde. Der Schmelzpunkt 
10% iger Bronze liegt ungefähr bei 956% C.; je 
nach dem Aluminiumgehalte iſt ſie zwiſchen heller 
und dunkler Kirſchrothgluth vorzüglich ſchmiedebar. 
Bei zu kaltem Schmieden oder Walzen entſtehen 
leicht im Innern Schieferungen und luftleere 
Räume. Das eleltriſche Leitungsvermögen iſt ge 
ring; die Widerſtandsfähigkeit gegen Oxydation 
iſt größer als bei irgend einer anderen Kupferlegi⸗ 
rung und ſteigt mit dem Aluminiumgehalt, während 
ſie bei ſteigendem Siliciumgehalte abnimmt. Die 
Legirung übertrifft an Feſtigkeit jedes andere 
Metallgemiſch und widerſteht in hervorragender 
Weiſe den Angriffen von Sulfitlaugen, Säuren, 
Chlor, Alaun u. ſ. w. Die Güſſe können ſich in 
Bezug auf Feſtigkeit und Dichte mit Gußſtahl meſſen 
und ſind es gerade dieſe Eigenſchaften, welche der 
Aluminiumbronze eine große Zukunft in der Metall⸗ 
technik ſichern, indem dieſe Legirung weit leichter 
zu bearbeiten iſt als Stahl. Bronzen mit einem 
zwiſchen 5 und 8% liegenden Aluminiumgehalt 
zeigen 70% Dehnung (mehr als jedes andere 
Metall) bei 47 kg Zugfeſtigkeit pro Quadrat- 
millimeter. Bronzen mit 55 und 11·5% Alte 
miniumgehalt zeigen 0˙4 und 05% Dehnung und 
44—80 kg Feſtigkeit pro Quadratmillimeter. Durch 
Schmieden der Bronze laſſen ſich je nach der hierbei 
angewendeten Temperatur und Legirung Feſtig⸗ 
keiten von 47—100 kg pro Quadratmillimeter ers 
zielen und wechſelt die Dehnung zwiſchen 3 und 
70%. Das ſpecifiſche Gewicht der techniſch ver⸗ 
wendbaren Bronzen wechſelt nach dem Gehalte an 
Aluminium, und zwar: 


Feſtigkeit pro 
Kupfer Aluminium ee W e 
95:0 5-0 815 50 
92-5 7:5 7:87 60 
90:0 10:0 7.65 65 
80:0 20-0 6:24 = 
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Nach Bell find die ſpecifiſchen Gewichte ver⸗ 
ſchiedener Aluminiumbronzen die folgenden: 


Kupfer Aluminium Specifiſches Gewicht 


97 3 8˙691 
96 H 8621 
95 5 8:369 
90 10 7.689 


Die techniſch verwendbaren Bronzen unterſcheiden 
ſich dem ſpeeifiſchen Gewichte nach nur wenig vom 
Eiſen oder Stahl; da aber die Feſtigkeit eine 
weit beträchtlichere iſt, ſo kann man die Con⸗ 
ſtructionen aus Bronze bei gleicher Sicherheit viel 
zarter machen, als dies bei Eiſen⸗ oder Stahl⸗ 
conſtructionen der Fall iſt, und betragen daun die 
Herſtellungskoſten der ganzen Arbeit beträchtlich 
weniger. 

Das Gießen von Aluminiumbronze verurſacht 
gewiſſe Schwierigkeiten, indem dieſer Legirung ein 
ſtarkes lineares Schwindmaß eigen iſt; 10% ige 
Bronze ſchwindet um 1·˙8—2˙0% linear. Beim 
Schmelzen ſoll man nicht unnöthig über die Schmelz⸗ 
temperatur hinausgehen, da ſonſt Gasaufnahme von 
Seite der Legirung ſtattfindet und auch Schaum⸗ 
bildung (Oxydation) eintritt, überdies Verflüchti⸗ 
gung von Aluminium ſtattfindet; bei wiederholtem 
Umſchmelzen treten ſtarke Verluſte an Metall ein. 
Wenn man größere Mengen flüſſiger Legirung 
zu bereits erſtarrter gießt, tritt an den Be⸗ 
rührungsſtellen eine innige Verbindung ein. Das 
Weichlöthen 5% iger Bronze erfolgt mit gewöhn⸗ 
lichem Zinnloth, bei 10% müſſen die Löthſtellen 
vorher ſchwach verkupfert werden; ein gutes Hart⸗ 
loth beſteht aus 52 Kupfer, 46 Zink und 2 Zinn. 
Das Verhalten der Bronze gegen chemiſche Agentien 
iſt ein weit widerſtandsfähigeres als jenes vieler 
anderer Legirungen, namentlich zeigt ſie große 
Widerſtandsfähigkeit gegen Chlor, anorganiſche 
Säuren, die ſaueren Laugen in den Celluloſe⸗ 
fabriken u. ſ. w. Organiſche Säuren — Eſſig⸗, 
Milch⸗, Aepfel⸗, Weinſäure u. ſ. w. — greifen die 
Bronze ziemlich ſtark an und iſt dieſe Legirung 
daher zur Anfertigung von Küchengeſchirr nicht 
verwendbar; beſonders wird eine Bronze, welche 
reich an Silicium iſt, durch die genannten Körper 
ſtark angegriffen. Beſondere Verſuche lieferten in 
dieſer Richtung folgende Ergebniſſe: Es wurde 
Aluminiumbronze mit verſchieden großem Sili⸗ 
ciumgehalt der Einwirkung einer heißen Löſung 
von Kochſalz in Eſſig ausgeſetzt. Wenn man in 
dieſem Falle die Abnützung der von Silicium ganz 
freien Bronze mit 100% Aluminiumgehalt = 1 
ſetzte, ſo war die Abnützung einer Bronze mit 
28%, Silicium — 21; ferner zeigte 35% iges 
Aluminiummeſſing 44, das Deltametall 6˙3 und 
Phosphorbronze ſogar eine Abnützung von 32. 

Folge ihrer außergewöhnlichen Feſtigkeit 
und Zähigkeit eignet ſich die Aluminiumbronze 
beſonders überall dort zur Anwendung, wo es 
ſich darum handelt, Maſchinentheile herzuſtellen, 
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welche ſehr ſtarken Angriffen Widerſtand leiſten 
müſſen, und können auch Gewehrläufe in ausge⸗ 
zeichneter Weiſe aus ihr angefertigt werden. Rohre, 
welche Druck auszuhalten haben, können ſo dünn⸗ 
wandig hergeſtellt werden, daß ſie 3 ½ mal leichter 
ſind als gleich widerſtandsfähige Kupfer⸗ oder 
Meſſingröhren. Wegen ihrer Unempfindlichkeit gegen 
feuchte Luft und Seewaſſer, empfiehlt ſich dieſe 
Bronze zur Herſtellung von Metallgeräthen und 
Beſchlägen für Seeſchiffe; die außergewöhnliche 
Zähigkeit macht fie zur Anfertigung von Draht⸗ 
ſeilen ſelbſt in höherem Grade geeignet, als der 
Stahldraht. Es dürfte überhaupt keine Anwendung 
in der Metalltechnik geben, für welche Aluminium⸗ 
bronze nicht dienen könnte, und iſt hierbei auch 
der Kunſtguß nicht ausgeſchloſſen, wenn man auf 
die ſtarke Schwindung bei der Anfertigung der 
Formen entſprechende Rückſicht nimmt. Letzteres 
muß auch beim Guſſe von Zahnrädern berückſich⸗ 
tigt werden. Im Großen und Ganzen erſcheint 
dieſe Bronze berufen, eine große Zahl anderer 
harter Legirungen, wie Mangan⸗ und Phosphor⸗ 
bronze, Delta⸗, Duranametall in Bezug auf ihre 
techniſche Anwendung zu erſetzen. Die unter der 
Bezeichnung Herkulesmetall bekannte Legirung iſt 
keine Aluminiumbronze im eigentlichen Sinne des 
Wortes, ſondern ein Aluminiummeſſing. Das Her⸗ 
kulesmetall beſteht aus 855% Kupfer, 2¼% 
Aluminium, 10% Zinn und 2% Zink. Die meiſt 
eigenthümlich gelb gefärbten Obſtmeſſer beſtehen 
aus 10% iger Aluminiumbronze, welche etwas Zink 
enthält. 

Aluminiumdraht. In Folge feiner großen 
Dehnbarkeit und Feſtigkeit läßt ſich das Aluminium 
zu ſehr feinem Drahte ziehen. Da dieſer ſich durch 
ſchöne weiße Farbe, ebenſo wie durch ſtarken 
Glanz, welcher an der Luft keine Veränderung 
erleidet, auszeichnet und ein ſehr geringes Ge⸗ 
wicht beſitzt, ſo erſcheint er wie geſchaffen, um als 
Einſchuß in Gewebe denſelben ein prachtvolles 
Ausſehen zu ertheilen. Kleiderſtoffe für Damen, in 
welchen in paſſender Weiſe Aluminium eingewebt iſt, 
erlangen hierdurch das Ausſehen von Silberbrocat⸗ 
ſtoffen, und dürfte gerade in Bezug auf dieſe 
Verwendung Aluminium eine Zukunft haben. Da 
das Aluminium ein ſehr guter Leiter für Elektricität 
iſt, ſo empfiehlt es ſich auch zur Herſtellung von 
Elektricitätsleitungen, welche den bedeutenden Vor⸗ 
zug vor anderen beſitzen, daß man in Folge des 
geringen Gewichtes des Materiales die Stütz⸗ 
punkte für die Drähte weiter von einander entfernt 
anbringen kann, als dies bei den ſchweren Kupfer⸗ 
und Eiſendrähten zuläſſig iſt. Als Unterlage bei 
der Fabrikation von ſogenanntem echten Golddraht 
Gyoniſchem Draht) läßt ſich Aluminium ſehr vor 
theilhaft an Stelle von Silberdraht verwenden, 
und wäre in dieſem Falle die große Leichtigkeit der 
Drähte, welche bekanntlich zu Treſſen u. ſ. w. 
verarbeitet werden, noch als ein beſonderer Vor⸗ 
zug anzuſehen. 


Aluminiumdraht. 
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Aluminiumlegirungen. Aluminium hat die 
Eigenſchaft, ſich meiſt unter ſtarker Licht⸗ und 
Wärmeentwickelung mit den meiſten Metallen zu 
verbinden; techniſche Bedeutung haben aber wohl 
nur ſeine Legirungen mit Kupfer, Silber und Zinn, 
die ſich theils durch ihre Widerſtandsfähigkeit 
gegen chemiſche und phyſikaliſche Einwirkungen, 
theils durch ihre Härte und gute Verarbeitbarkeit, 
theils durch ſchöne Farbe auszeichnen. Kupfer⸗ 
legirungen: Eine Legirung von Aluminium mit 
5 Th. Kupfer iſt hart, aber hämmerbar; macht 
der Gehalt an Kupfer 10% aus, ſo iſt die Le⸗ 
girung nicht mehr verarbeitbar. Eine Legirung 
von 100 Th. Kupfer mit 20 Th. Aluminium iſt 
ſchön goldgelb gefärbt. 

Aluminiumbronze. Die techniſch wichtigſten 
Aluminium⸗Kupferlegirungen ſind die ſogenannten 
Aluminiumbronzen, welche bei einem Aluminium⸗ 
gehalt zwiſchen 5 und 10% ſich durch große 
Widerſtandsfähigkeit, Hämmerbarkeit und Politur⸗ 
fähigkeit auszeichnen; bei einem Aluminiumgehalt 
von mehr als 10% ſind die Legirungen zu hart, 
um eine Bearbeitung zuzulaſſen. Die Aluminium⸗ 
bronzen haben außer den bereits angeführten 
Eigenſchaften vor der Zinnbronze den Vorzug, 
daß fie beim Schmelzen nicht orydiren und außer⸗ 
ordentlich reine Güſſe liefern, wozu noch bei der 
Bronze mit 10% Aluminium das kommt, daß 
ſie außerordentlich zähe iſt, ſich bei Tempe⸗ 
raturen von der dunkelſten Rothglühhitze bis nahe 
zum Schmelzpunkt vollſtändig ſchmieden und in 
der Hitze wie Stahl bearbeiten läßt. (Ueber die 
Feſtigkeit der Aluminiumbronze ſiehe den Artikel 
Aluminiumbronze, beſondere Eigenſchaften der; 
Aluminiumbronze, Zerreißungsfeſtigkeit;ebenſo über 
die Widerſtandsfähigkeit gegen das Zuſammen⸗ 
drücken den betreffenden Artikel, desgleichen be⸗ 
züglich der Steifigkeit oder Biegungsfeſtigkeit.) 
Die früher übliche Herſtellungsart der Aluminium⸗ 
Kupferlegirungen iſt die, daß man die nöthige 
Menge feinſten Kupfers (Handelskupfer iſt nicht 
verwendbar) im Tiegel ſchmilzt und dann das 
Aluminium zufügt, was eine momentane heftige 
Abkühlung zur Folge hat, der ſich aber eine ſo 
ſtarke Erwärmung anſchließt, daß der Tiegel 
ſammt Inhalt weißglühend erſcheint. Die Bronze 
iſt nun meiſt brüchig und ſpröde, ein Uebelſtand, 
der ſich jedoch nach 3—4Amaligem Umſchmelzen 
vollkommen verliert, vorausgeſetzt, daß bei der 
Bereitung ein wirklich reines Kupfer angewendet 
wurde. Wirklich reines Kupfer iſt jenes, welches 
entweder keine oder nur Spuren fremder Metalle 
enthält. Elektrolytiſch gefälltes Kupfer beſitzt den 
größten Grad von Reinheit. 

Außer der eben geſchilderten Methode der 
directen Darſtellung von Aluminium⸗Kupferlegi⸗ 
rungen hat man auch verſchiedene indirecte Me⸗ 
thoden verſucht. Evrard ſtellt Aluminiumbronze 
in der Art her, daß er zuerſt durch ſtarkes Glühen 
einer Miſchung von Thonerde, Kohle, Eiſen und 
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Eiſenoxyd eine Aluminium⸗Eiſenlegirung bereitet, 
die er dann mit Kupfer zuſammenſchmilzt; letzteres 
ſoll der Eiſenlegirung alles Aluminium entziehen, 
wobei ſich die entſtehende Bronze, welche ſchwerer 
iſt als das Gußeiſen, auf dem Boden des Ge⸗ 
fäßes anſammelt. Nach Webſter wird eine für 
Schiffsverkleidungen ꝛc. ſich beſonders eignende 
Legirung in der Art hergeſtellt, daß man Kupfer⸗ 
blech auf elektrolytiſchem Wege mit Aluminium 
überzieht, die Maſſe mit 1% einer Legirung aus 
20 Nickel und 2 Kupfer und hierauf mit 18 Kupfer, 
53 Zinn und 7 Aluminium zuſammenſchmilzt. 
Webſter hat ſich auch folgendes Verfahren zur 
Herſtellung von Aluminiumbronze, die ſehr gieß⸗ 
bar, hämmerbar, ausziehbar und politirbar ſein 
ſoll, patentiren laſſen. Nach demſelben werden 
zwei Legirungen, und zwar eine aus 15 Alumi⸗ 
nium und 85 Zinn, und eine aus 17 Nickel, 
17 Kupfer und 66 Zinn hergeſtellt, wobei darauf 
zu achten iſt, daß die Metalle während des 
Schmelzens mit einem Flußmittel bedeckt ſein 
müſſen, das aus Chlorkalium und Chlornatrium 
beſteht. Nun wird Kupfer geſchmolzen und dem⸗ 
ſelben nach und nach gleiche Theile der beiden 
Legirungen unter gutem Umrühren mit einem 
hölzernen oder thönernen Rührer zugefügt, und 
zwar am beſten in dem Verhältniſſe, daß je 8 Theile 
der beiden Legirungen auf 84 Kupfer kommen. 
Eine andere Miſchung, die billiger kommen ſoll, 
iſt 4 Theile der erſten und 5 Theile der zweiten auf 
91 Kupfer. Da zum Löthen von Aluminiumbronze 
das gewöhnliche Zinnloth nicht geeignet iſt, giebt 
man den Bronzeplatten auf der Rückſeite eine 
Verkupferung, die zur Aufnahme des gewöhnlichen 
Weichlothes (bleihältiges Zinn) dient. Dieſe Ver⸗ 
kupferung erfolgt entweder nach Chalet, indem 
man eine Plattirung von 10 Aluminiumbronze 
mit 1 Kupfer heiß preßt und zu Platten aus⸗ 
walzt, oder indem man auf der Rückſeite der 
Bronzeplatte auf galvaniſchem Wege einen Kupfer⸗ 
niederſchlag hervorruft. (Ueber ein Loth, das direct 
zum Löthen für Aluminiumbronze geeignet iſt, 
ſiehe den Artikel für Aluminiumlothe.) 
Gegenwärtig ſind die vorangegebenen, viele 
Mühe und Koſten verurſachenden Methoden zur 
Darſtellung der Aluminium⸗Kupferlegirungen für 
die Praxis gegenſtandslos geworden, indem man 
jetzt dieſe Legirungen in viel einfacherer Weiſe un⸗ 
mittelbar im elektriſchen Schmelzofen darſtellt. 


Aluminiumlegirungen, farbige. Nach Ro⸗ 
berts⸗Auſten und Hunt geben 78 Gold 
mit 22 Aluminium eine purpurrothe Legirung. 
Palladium⸗Aluminium iſt kupferroth, Platin⸗Alu⸗ 
minium goldgelb, Kobalt⸗ und Nickel⸗Aluminium 
ſind gelb gefärbt. 

Aluminiumlegirungen mit Blei laſſen ſich 
nicht verwenden; dagegen giebt Zink mit Alumi⸗ 
nium unter einer Decke von Kochſalz und Chlor⸗ 
kalium im Verhältniß der Atomgewichte zuſammen⸗ 


Aluminiumlegirungen. 
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geſchmolzen eine ſilberweiße, ſehr ſpröde kryſtallini⸗ 
ſche Legirung von 4532 ſpecifiſchem Gewicht. 

Aluminium - Antimonlegirungen mit 
weniger als 50% Antimon find nach D. A. Roche 
härter und elaſtiſcher als reines Aluminium und 
auch gegen Witterungseinflüſſe widerſtandsfähiger; 
ſolche mit höherem Antimongehalt ſind ſehr hart 
aber auch ſehr brüchig. Antimon⸗Aluminium⸗ 
legirungen mit einem Zuſatze von Nickel ſind ſehr 
hart und elaſtiſch, ſolche mit Silberzuſatz laſſen ſich 
hochglänzend poliren, ſolche mit Stahlzuſatz ſollen 
ſehr hart, zähe, feinkörnig ſein und blaſenfreie 
Güſſe liefern. 

Aluminium - Chromeifen - Aupferleni- 
rung. Eine aus dieſen Metallen dargeſtellte Le⸗ 
girung iſt nach C. Berg allen anderen Aluminium⸗ 
legirungen an Härte, Feſtigkeit und Schmiedebarkeit 
überlegen. Zur Darſtellung der Legirung ſchmilzt 
man zuerſt Kupfer und Aluminium zuſammen und 
fügt dann Ferrochrom in ſolcher Menge zu, 
wie es zur Erreichung der gewünſchten Härte und 
Feſtigkeit erforderlich iſt. 

Aluminium -Eiſenlegirungen zeichnen ſich 
durch außerordentliche Härte aus; eine Legirung 
von 245 Aluminium und 755 Eiſen iſt ſilberweiß 
und roſtet nicht an der Luft; wenn man mit 
verdünnter Schwefelſäure behandelt, löſt ſich das 
Eiſen unter Zurücklaſſung von Aluminium auf. 
Nach Benzon's Verfahren ſtellt man dieſe Legirung 
durch Glühen eines Gemiſches aus Thonerde, Kohle 
und Eiſen oder Eiſenoxyd dar. Durch Zuſatz von nur 
8 Aluminium ſoll Stahl alle Eigenſchaften des 
beſten Bombay⸗Wootz erhalten. Nach Calvert 
und Johnſon ſetzt man ein Gemiſch von 
8 Molecülen Chloraluminium, 4 Molecülen Eiſen⸗ 
feile und 8 Molecülen Kalk durch zwei Stunden der 
Weißglühhitze aus und erhält ſo eine Legirung 
die aus 12 Aluminium und 88 Eiſen beſteht, 
außerordentlich hart iſt und geſchmiedet und ge⸗ 
ſchweißt werden kann, jedoch an feuchter Luft 
roſtet. Eine ähnliche Legirung, die aber nicht 
roſtet und aus 24˙5 Aluminium und 75˙5 Eiſen 
beſteht, erhält man, wenn man die oben ange⸗ 
führte Miſchung unter Zuſatz von etwas Kohle 
zwei Stunden dem Feuer einer Schmiedeeſſe aus⸗ 
jest, in Geſtalt von ſtecknadelkopf⸗ bis erbſengroßen 
ſilberweißen, ſehr harten Kügelchen. Außer den 
genannten werden noch verſchiedene Aluminium⸗ 
Legirungen hergeſtellt, die jedoch rein wiſſenſchaft⸗ 
liches und keinerlei techniſches Intereſſe haben. 

Aluminium - Goldlegirungen. Eine Les 
girung von 99 Gold und 1 Aluminium iſt ſehr 
hart, dehnbar und von ähnlicher Färbung, wie 
das ſogenannte grüne Gold; die Legirung von 
90 Gold und 10 Aluminium iſt weiß gefärbt 
und ſpröde. 

Aluminium-Hanganlegirungen zeichnen 
ſich durch Härte und beſonders dadurch aus, daß 
die Gußſtücke die Formen auf das Genaueſte 
ausfüllen. Dieſe Legirungen dürften daher be⸗ 
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ſonders zur Darſtellung von Kunſtgüſſen anwend⸗ 
bar ſein. 

Aluminiummeſſing. Legirung aus Kupfer, 
Zink und Aluminium (Bereitung wie Aluminium⸗ 
bronze); geeignet für Patronenhülſen, Saiten 
und kleinere Glocken: 68 Kupfer, 30 Zink, 2 Alu⸗ 
minium. 

Aluminiummeſſing. Durch kleine Zuſätze 
von Aluminium zu geſchmolzenem Meſſing erhält 
man eine Legirung, welche das auf gewöhnliche 
Art dargeſtellte Meſſing in Bezug auf Feſtigkeit 
und Elaſticität weit übertrifft und welches auch 
leicht zu bearbeiten iſt. Die Zuſätze wechſeln 
zwiſchen 1˙5 und 8% Aluminium, und zeigt ein 
Meſſing, welchem 8% Aluminium zugeſetzt wurde, 
ſchon die Eigenſchaften einer Aluminiumbronze; 
es zeichnet ſich durch bedeutende Indifferenz 
gegen die Einwirkung von Säuren und Pulver⸗ 
gaſen aus. Beim Gießen von Gegenſtänden aus 
einem an Aluminium reichen Meſſing muß man 
bei Herſtellung der Form darauf Rückſicht nehmen, 
daß die Legirung ſich beim Erſtarren außer⸗ 
gewöhnlich ſtark zuſammenzieht, ſowie daß man 
das gegoſſene Metall nur ſehr langſam erkalten 
läßt; ſchnell abgekühlte Güſſe find leicht brüchig. 
Meſſing mit 60 Kupfer, 30 Zink und 2 Aluminium 
läßt ſich walzen, ſchmieden, ſtanzen, preſſen, zu 
Röhren und Draht ziehen, eignet ſich zu Glocken, 
Saiten u. ſ. w., während das Blech daraus be⸗ 
ſonders verwendbar für Patronenhülſen iſt. Bei 
einem Zuſatz von 8% Aluminium ſteigert ſich bei 
ſchönerer Färbung die Geſchmeidigkeit, Feſtigkeit 
und Widerſtandsfähigkeit des Meſſings gegen 
ätzende Flüſſigkeiten. Beträgt der Zuſatz mehr als 
13%, ſo wird das Meſſing röthlich gefärbt, hart 
und rothbrüchig, bei noch mehr ſehr brüchig und 
grauſchwarz; bei 25% beginnt die Feſtigkeit wieder 
zuzunehmen. Die Zugfeſtigkeit einer Legirung aus 
67˙4 Kupfer, 26·8 Zink, 58 Aluminium beträgt 
pro Quadratcentimeter 6720 kg, die einer Legi⸗ 
rung mit 67 Kupfer, 30 Zink und 3 Aluminium 
4730 kg; andere geben die Zugfeſtigkeit pro 
Quadratmillimeter zwiſchen 23:5 und 68˙2 kg an 
(Handelsmeſſing 12—15 kg). 

Da im Aluminiummeſſing 1—30% Aluminium 
faſt die gleiche Wirkung haben wie 5— 10% Alu⸗ 
minium in Bronze, ſo iſt das erſtere billiger 
als Aluminiumbronze, hat aber ein höheres Ge— 
wicht und oxydirt leichter als dieſe. Man nimmt 
für weiche Legirungen / —2, für harte 2—3·5% 
Aluminium. Durch Zuſatz von nur % Alu⸗ 
minium zu gewöhnlichem Meſſing wird die Legi⸗ 
rung dünnflüſſiger und oberflächlich blank und 
glänzend, während ſich ohne dieſen Zuſatz beim 
Gießen eine ſchmutziggrüne Oxydhaut bildet. 

Der Zinkgehalt des Aluminiummeſſings muß im 
umgekehrten Verhältniß zum Aluminiumgehalt 
ſtehen, d. h. je größer der erſtere iſt, deſto kleiner 
muß letzterer fein, weil ſonſt die Legirung zu hart 
und ſpröde werden würde; man giebt bei 330% Zink 
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meiſt 35% Aluminium, bei 40% Zink höchſtens 
20% Aluminium. Eine Legirung mit 33% Zink 


läßt ſich unter allen Umſtänden ohne Rückſicht 
auf den Aluminiumgehalt in dunkler Rothgluth 
gut ſchmieden, während dies bei ſolchen mit 40% 
Zink nur dann zutrifft, wenn der Aluminium⸗ 
gehalt mindeſtens 2—3¼&t½d, beträgt; ſolches 
Meſſing mit nur 19% Aluminium kann nur hand⸗ 
warm, ſolches mit ½¼% nur kalt geſchmiedet 
werden. — Das Aluminium wird dem ſchmelzen⸗ 
den Meſſing bei Darſtellung des Aluminiummeſſings 
entweder als ſolches, oder in Geſtalt von 20— 25% 
Aluminiumbronze zugefügt. 

Aluminium-Aickellegirungen. Ein Zuſatz 
von Nickel zu Aluminium bewirkt, daß das Me⸗ 
tall feſt, hart und dabei doch gut ſchmelzbar wird. 
Man verwendet 7—10 Nickel auf 93 beziehungs⸗ 
weiſe 90 Th. Aluminium. 

Aluminium - Mickellegirungen. H. Sol⸗ 
bisky (D. R.⸗ P. Nr. 66937) verwendet eine 
Legirung aus gleichen Theilen Nickel und Zinn, 
welche ſich mit Aluminium leicht verbindet. Er 
empfiehlt: ` 

Aluminium Baba) Zinn Cadmium (eise 2 1000) 


90 1 5 4 580 
95 1 1 3 442 
géi, 05 op 25 380 


Bei der Darſtellung verfährt man am zweck⸗ 
mäßigſten ſo, daß man zunächſt das Aluminium 
und die Nickel⸗(Kobalt⸗)Legirung zuſammenſchmilzt 
und zur Schmelzmaſſe das Cadmium entweder 
rein oder als Cadmiumzinn, beziehungsweiſe Cad⸗ 
miumaluminium, fügt. Die nach dieſem Ver⸗ 
fahren hergeſtellten weißen Aluminiumlegirungen 
ſind hart und widerſtandsfähig gegen Druck, in 
Folge deſſen auch gut zu bohren und zu drehen, 
ferner dehn⸗ und ſtanzbar und durch den Cad⸗ 
miumgehalt auch federnd. 
Aluminium-Mickellegirungen für Juwelier⸗ 


arbeiten: 
Aluminium Nickel Zinn Silber 
26 — — 
30 40 20 10 


Aluminium Silberlegirungen find im 
Allgemeinen härter, jedoch minder leicht ſchmelzbar 
als Aluminium und dabei ebenſo gut zu bearbeiten. 

Aluminium -Silberlegirung. Aluminium 
109, Silber 5 geben eine Legirung, welche ſich 
ihrer Härte und Elaſticität wegen zu Deſſert⸗ 
meſſern und Uhrfedern eignet. Aluminium 50, 
Silber 50 geben eine Legirung von der Härte 
der Bronze. Aluminium 66 und Silber 33½, 
welche in Bezug auf ihre Zuſammenſetzung auch 
Tiers-argent, d. i. Drittel⸗Silber, genannt wird 
und beſonders zur Fabrikation von Eßgeräthen 
verwendbar iſt. Eine Legirung von 100 Aluminium 
und 5 Silber iſt bei gleicher Bearbeitungsfähigkeit 
härter und politurfähiger als Aluminium; eine ſolche 
von 5 Aluminium und 100 Silber hat vor mit Kupfer 
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legirtem Silber, das es an Härte beinahe erreicht, 
den Vorzug, daß es kein giftiges, eine Farbver⸗ 
änderung hervorrufendes Metall enthält, und 
würde ſich daher in hervorragender Weiſe zu 
Münzzwecken eignen, für die es aber bis jetzt 
noch nicht verwendet wurde. Eine Legirung von 
Aluminium mit 4% Silber, die ſehr leicht und un⸗ 
veränderlich iſt, wird zur Herſtellung vorzüglicher 
Wagebalken für analytiſche Wagen verwendet. Die 
Legirungen werden leicht durch Zuſammenſchmelzen 
beider Metalle dargeſtellt. 

Aluminium-Wismuthlegirungen. Die für 
die Verarbeitung geeignetſten Aluminium⸗Wismuth⸗ 
legirungen dienen zur Darſtellung von Bronzepulver 
(Patent H. Lehmann). Es wird aus den Legi⸗ 
rungen von Kupfer mit 5—10% Aluminium und 
0˙05—0·1% Wismuth direct aus dem Metallblocke 
unter Vermeidung der umſtändlichen Metallfolien- 
ſchlägerei hergeſtellt; die Stäbe werden aus den 
Legirungen gegoſſen, in Fräsmaſchinen zu Spänen 
geraſpelt, welche geglüht und unter Pochhämmern 
fein gepocht werden; das Pulver wird hierauf 
abermals geglüht, auf der Reibmaſchine gemahlen, 
gewaſchen, getrocknet, geſiebt und zwiſchen Walzen 
polirt. Verſchiedene Nuancen werden durch Variiren 
des Aluminiumzuſatzes erzielt. — Die ſo erzielten 
Präparate ſollen noch widerſtandsfähiger gegen 
Oxydation fein, als die gewöhnlichen Bronze⸗ 
pulver. 

Aluminium-Zinnlegirungen. Solche mit 
mehr als 30% Aluminium zeigen ſilberweiße 
Farbe bei großer Poroſität und Brüchigkeit, da⸗ 
gegen weiſen ſolche mit 7—19%% Aluminium 
große Geſchmeidigkeit auf. Ein Zuſatz von 115% 
an Zinn vom Gewichte des Aluminiums erhöht 
die Feſtigkeit und Schärfe größerer Gußſtücke und 
vermindert das Schwinden beim Erkalten, macht 
aber das Metall auch ſpröder. Durch Phosphor⸗ 
zinn, welches man dem Aluminium in kleinen 
Mengen zufügt, wird die Härte und Schweißbarkeit 
des Metalles vergrößert. Aluminium⸗Zinnlegirung 
kann auf folgende Art hergeſtellt werden: 10 Zinn 
werden mit 100 Aluminium zuſammengeſchmolzen. 
Dieſe Legirung iſt weißer als Aluminium, hat das 
jvecifiihe Gewicht von 2:85, iſt alſo nur wenig 
ſchwerer als das reine Metall, iſt widerſtands⸗ 
fähiger, läßt ſich leichter verarbeiten und löthen 
als reines Aluminium. 

Aluminium-Zinklegirung. Eine aus 2 Alu⸗ 
minium und 1 Zink hergeſtellte Legirung iſt nach 
Durand jo feſt, wie gutes Gußeiſen, aber zäher 
als dieſes. Sie zeigt weiße Farbe, ſchmilzt zwiſchen 
540-600 C., wird hierbei ſehr dünnflüſſig, läßt 
ſich gut gießen und iſt leichter zu bearbeiten als 
Meſſing. 

Aluminiumloth für Gegenſtände, welche nach 
dem Löthen noch bearbeitet werden ſollen. Hierfür 
wird eine Legirung von 45 Zinn und 10 Alu⸗ 
minium empfohlen. Andere Lothe für dieſen Zweck 
ſind die folgenden, von denen das zweite die An⸗ 
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wendung eines gewöhnlichen Löthkolbens ges 
ſtatten ſoll. 


1 u 
Ee eet 10 — 
Etude eise 10 — 
Aluminiuumm 20 — 
e ea ee 60 95—99 
SS 30 — 
Wismu th — 5—8 


Bei der Herſtellung der Lothe verfährt man ſtets 
in der Weiſe, daß man zunächſt eine Kupfer⸗Alu⸗ 
miniumlegirung erzeugt (wobei man das Alu⸗ 
minium in 3—4 Partien in das geſchmolzene 
Kupfer einträgt) und die erforderliche Zinkmenge 
zuſetzt; dabei muß tüchtig gerührt werden. Nach 
dem Einbringen des Zinks wird etwas Fett oder 
Harz in den Tiegel geworfen, um die Oxydation 
des Zinks zu verhüten, raſch umgerührt, der 
Tiegel ſofort aus dem Feuer gehoben und die 
Legirung in eiſernen, mit Steinkohlentheeröl oder 
Benzin ausgeriebenen Formen zu Stangen ge⸗ 
goſſen; es darf nur vollkommen eiſenfreies Zink 
angewendet werden. Da dieſe Lothe ſehr wider⸗ 
ſtandsfähig gegen chemiſche Einwirkungen ſind, 
werden ſie auch häufig von den Zahntechnikern 
zur Vereinigung der Metalltheile an künſtlichen 
Gebiſſen verwendet, doch dürfen ſie in dieſem 
Falle nicht zu viel Kupfer enthalten, um nicht ſo 
leicht von ſauren Speiſen ꝛc. angegriffen zu werden. 
Aluminium⸗Platinloth: 


Sr The 30 
es EN Ee 1 
Tee 20 
eee 100 
Aluminium⸗Goldloth: 
Gett, ed et 50 
SAN Ya 5 10 
PIE nl 10 
REN un jr Det 20 


Aluminiumloth. Legirung aus 45 Zinn und 
10 Aluminium; eventuell weniger Aluminium. Das 
Löthen erfolgt mittelſt Eiſenlöthkolbens, beſſer in 
der Flamme. 

Aluminiumloth. Nach A. Bauer und 
X. Schmidlechner (D. R.⸗P. Nr. 72684) werden 
die zu verbindenden Theile des Aluminiums ohne 
Aufſchaben mit Kieſelfluorwaſſerſtoffſäure gereinigt 
und die Löthſtellen ziemlich ſtark erhitzt; dann er⸗ 
folgt das Löthen mit einem Loth, beſtehend aus 
Zinn, Wismuth und Kupfer (je nach Härte 
1 Wismuth, 2—10 Kupfer und 89—97 Zinn). 
Als Löthmittel dient eine Löſung von Stearinöl 
in Benzin oder Benzol (Verhältniß etwa 2:1). 

h nach Hutot. Zum Löthen 
von Aluminiumbronze empfiehlt Hutot 100 ge⸗ 
wöhnliches Weichloth (bleihältiges Zinn), 50˙25 
Zinkamalgam, oder 100 gewöhnliches Weichloth, 
125 Zinkamalgam. 

Aluminiumloth (nach M. H. Lancom). Ge⸗ 
ſchmolzenes Aluminium wird mit einer Schichte 


Aluminiumloth. 


von Phosphorſäure, ſaurem Natriumſulfat oder 
anderen ſauren Salzen bedeckt und dann die zur 
Lothbereitung dienenden Metalle zugefügt. Loth für 
Drähte und dünne Gegenſtände beſteht aus: 
95 Aluminium, 1 Kupfer, 4 Zinn; 95 Aluminium, 
1 Kupfer, 2 Wismuth, 1 Zink, 1 Zinn. Loth für 
größere Gegenſtände: 95 Aluminium, 2 Kupfer, 
2 Antimon, 1 Wismuth, 1 Zink; 60 Aluminium, 
13 Kupfer, 15 Antimon, 10 Wismuth, 2 Zinn. 
Aluminiumlothe (nach Moyrey). 
a) 80 Zink, 8 Kupfer, 12 Aluminium 
b) 85 * 6 * * 
ei 88 5 7 
d) 90 u 4 > 6 * 
e) 94 „2 4 > 
Zuerſt wird das Kupfer geſchmolzen, dann das 
Aluminium in 3 oder 4 Partien zugeſetzt. Wenn 
Alles geſchmolzen, wird mit einem Eiſenſtäbchen 
umgerührt und das Zink eingetragen. 

Aluminiumloth (nach J. Novel). Zum 
Löthen von Aluminium empfiehlt J. Novel 
1. reines Zinn (Schmelzpunkt 2300); 2. 100 g 
Zinn mit 5 Blei (Schmelzpunkt 2803000); 
3. 100 g Zinn mit De Zink (Schmelzpunkt 280 
bis 3209), Für Eifen und Nickel wird empfohlen: 
4. 100 g Zinn mit 1˙5 7g Rothkupfer (Schmelz⸗ 
punkt 350 — 4500); 5. 100 g Zinn mit 1˙5 g Nickel 
(Schmelzpunkt 350—4500); dieſe beiden Lothe 
färben das Aluminium ſchwach gelb. Goldgelbes 
Loth für Aluminiumbronze wird hergeſtellt aus 
900 g Zinn, 100 g Rothkupfer, 2—3 g Wismuth 
(Schmelzpunkt 350 — 4500). 

Aluminiumloth (nach Rader). 50 Cadmium, 
20 Zink, 30 Zinn. Dieſe ſehr leicht ſchmelzende, 
aber auch ziemlich ſpröde Legirung eignet ſich be⸗ 
ſonders zum Löthen kleiner Gegenſtände. Eine 
andere, namentlich zum Nacharbeiten von Gegen⸗ 
ſtänden aus Aluminium geeignete Legirung wird 
aus 45 Zinn und 10 Aluminium hergeſtellt. 

Aluminiumloth von J. W. Richards (engl. 
P. 1892, Nr. 20208) beſteht aus Aluminium, 
Zink und wenig Phosphorzinn. Dasſelbe wird 
dargeſtellt durch Zuſammenſchmelzen von 1 Alu⸗ 
minium, 1 Phosphorzinn mit 10%, 8 Zink und 
32 Zinn. Durch nochmaliges Umſchmelzen der 
Legirung erhält man ein flüſſigeres Gemiſch, 
welches ſich beſſer verarbeiten läßt. Das Loth von 
A. Baries (franz. P. Nr. 230758) aus 56 Zint, 
28 Zinn, 8 Aluminium und 7 Nickel wird an⸗ 
gewendet, nachdem die Löthſtellen elektrolytiſch 
e und auf 350 — 4000 erwärmt worden 


Aluminiumloth, Lothe für Aluminiumbronze⸗ 
Dieſe beſtehen aus gewöhnlichem, mit verſchiedenen 
Mengen Zinkamalgam verſetzten Weißloth. 

d Weißloth, o Zinkamalgam 

8 * 1 * 
Zinkamalgam wird hergeſtellt, indem man 2 Th. Zink 
ſchmilzt, unter Umrühren 1 Th. Queckſilber zu⸗ 
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ſetzt und raſch abkühlt. Das ſehr ſpröde, ſilber⸗ 

weiße Amalgam wird in feingepulvertem Zuſtande 

dem geſchmolzenen Weißloth zugeſetzt und das 

Ganze ſogleich in Formen gegoſſen. 
Aluminiumloth für Zahntechniker. Gold 29, 

Platin 1, Kupfer 20, Aluminium 100. 
Aluminiumlothe Lä verſchiedene Zwecke. 

I 


En E 
Zink 80 85 88 90 94 
Kupfer 8 6 5 4 2 
Aluminium 12 9 7 6 4 
Ihre Darſtellung erfolgt in der Art, daß zuerſt 
das Kupfer geſchmolzen wird, wonach man das 
Aluminium in Partien einträgt, mit einem Eiſen⸗ 
ſtäbchen umrührt und dann das Zink einwirft, 
und zwar unter Zufügung von etwas Fett oder 
Harz; nachdem man nun den Inhalt des Tiegels 
raſch durcheinander gerührt hat, wird er vom Feuer 
genommen und die Legirung in eiſernen, mit Benzin 
oder Steinkohlentheeröl ausgeriebenen Formen zu 
Stangen ausgegoſſen. Zum Löthen müſſen aus 
reinem Aluminium hergeſtellte Löthkolben ans 
gewendet werden, und verwendet man für Schmuck⸗ 
ſachen und kleine Gegenſtände Loth I, für größere 
(Thee⸗, Kaffeekannen ꝛc.) Loth IV. 
Aluminiumloth, Entfernung von. Um Lothe 
von Aluminiumgegenſtänden zu entfernen, taucht 
man die betreffenden Stücke in concentrirte Sal⸗ 
peterſäure, durch welche das Loth aufgelöſt wird, 
ohne daß ein Angreifen des Aluminiums ſelbſt 
ſtattfindet. Es iſt dieſe Behandlung beſonders 
wichtig, wenn Bruchſtücke von Aluminium ein⸗ 
geſchmolzen werden ſollen, indem ſonſt durch die 
Gegenwart des Lothes Aluminiumlegirungen ent⸗ 
ſtehen, welche ganz andere Eigenſchaften beſitzen 
als das reine Metall ſelbſt. 
Aluminium-Zinnloth für nachträgliche Be⸗ 
arbeitung. 45 Zinn und 10 Aluminium. 
Aluminiumchlorid Chlornatrium oder 
Aluminium⸗ Natriumchlorid, Al, Cl 2 Na CI, bildet 
ſich, wenn man einem Gemenge von Thonerde 
und Kohle die entſprechende Menge von Chlor⸗ 
natrium zufügt und das Ganze in einem ge⸗ 
eigneten Deſtillirapparate zum Glühen erhitzt. 
Es bildet eine kryſtalliniſche, farbloſe, bei Roth⸗ 
gluth flüchtige Maſſe, die ſehr leicht in Waſſer 
löslich iſt, und wird in ähnlicher Weiſe verwendet, 
wie das Aluminiumchlorid. Als Ausgangsmateriale 
zur Darſtellung von metalliſchem Aluminium nach 
den älteren Verfahren war es ſeinerzeit von 
Wichtigkeit. 
Aluminium-Kobaltbronze, Sonnenbronze 
genannt, iſt eine Art von Aluminiumbronze, in 
welcher ein großer Theil des Kupfers durch 
Kobalt erſetzt iſt. Die hierher gehörigen Legirungen 
haben folgende Zuſammenſetzung: 


1 11 
Aluminium 10 10 
Kobalt 40 60 
Kupfer 50 30 
Aluminiumloth — 
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Der Schmelzpunkt dieſer Legirungen liegt hoch — 
nahe jenem des Kupfers; ſie ſind ſehr hart, dehn⸗ 
bar und zähe und wären dieſen Eigenſchaften nach 
wohl zur Anfertigung von Maſchinentheilen, 
welche ſtark in Anſpruch genommen werden, gut 
geeignet. Gegenwärtig iſt aber der Preis des 
Kobaltmetalles noch ſo hoch, daß eine Anwen⸗ 
dung der Legirungen zu dieſen Zwecken nicht an⸗ 
gezeigt erſcheint. 

Aluminiumornd, Alaunerde, Thonerde (lat. 
alumina), findet ſich in der Natur hexagonal kry⸗ 
ſtalliſirt in Form verſchiedener Mineralien vor: 
roth gefärbt als Rubin, gelb bis braun als Ko⸗ 
rund und orientaliſcher Topas, blau als Saphir, 
purpurroth als orientaliſcher Amethyſt; feinkörnige 
kryſtalliniſche, durch Kieſelſäure und Eiſenverbin⸗ 
dungen verunreinigte Maſſen bilden den Schmirgel. 
Reine Alaunerde bildet eine weiße, pulverförmige 
Maſſe, die in Säuren leicht löslich iſt, aber, 
nachdem ſie ſtark geglüht wurde, ganz unlöslich 
erſcheint. Das Aluminiumoxyd läßt ſich nur in 
der Temperatur, welche der elektriſche Lichtbogen 
beſitzt, ſchmelzen. Das künſtlich dargeſtellte reine 
Aluminiumoxyd iſt gegenwärtig das wichtigſte 
Materiale, aus welchem auf elektrolytiſchem Wege 
Aluminiummetall dargeſtellt wird. Siehe auch 
Darſtellung des Aluminiummetalles. 

Aluminiumplatten zum lithographiſchen 
Druck (Pat. Scholz⸗Mainz). Die mittelſt Sand 
und feinem Bimsſteinmehl abgeſchliffene Platte wird 
mit einer Löſung von Phosphorſäure oder Fluß⸗ 
ſäure ſo lange überſtrichen, bis die Säure eine 
genügende Menge von dem Metall aufgelöſt und 
mit ihm ein Salz gebildet hat, welches als 
weißlicher Niederſchlag auf dem Metalle haften 
bleibt. Dieſer Niederſchlag iſt waſſerunlöslich, 
aber doch im Stande, Waſſer anzuſaugen und 
längere Zeit feſtzuhalten, wie dies für das 
Drucken erforderlich iſt. Beim Ueberſtreichen der 
Platte mit der Säurelöſung, am beſten einer 
20% igen, muß man jo verfahren, daß keine 
Bläschen entſtehen. Sobald der Niederſchlag ge⸗ 
nügend ſtark iſt, wäſcht man ihn ſauber aus; 
hierauf wird die etwa noch haften gebliebene 
Säure mit Alaunlöſung oder anderen ähnlichen 
Mitteln neutraliſirt. Nach dem Neutraliſiren läßt 
man die Platte trocknen und kann nun auf ihr 
zeichnen oder umdrucken. Iſt die Zeichnung oder 
der Umdruck fertiggeſtellt, ſo überfährt man die 
Platte mit folgender Säuremiſchung: 25 g Gallus⸗ 
ſäure, Se Phosphorſäure oder eine äquivalente 
Menge Flußſäure, 130g arabiſchen Gummi, 
837 g Waſſer. Dieſe Miſchung wird mit einem 
feinen Lappen ganz dünn und leicht aufgetragen; 
Bläschen dürfen dabei nicht auftreten; es muß 
daher ein fortwährendes Ueberwiſchen ſtattfinden 
und ſehr raſch vorgenommen werden. Die Aetz⸗ 
beize wird dann ſofort wieder abgewiſcht und 
hierauf mit wenig Waſſer abgewaſchen, worauf 
die Platte getrocknet wird und nun druckfertig 
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iſt. Anſtatt zuerſt den Niederſchlag und dann die 
Zeichnung zu erzeugen, kann man auch umgekehrt 
verfahren. Man erzeugt dann die Zeichnung auf 
der blanken Platte und überfährt ſie nach 
dem Gummiren, Anreiben, Trocknen und Ein⸗ 
pudern mit Talk zunächſt mit der obgenannten 
Säuremiſchung in der eben beſchriebenen Weiſe. 
Dann wird dieſe Platte nochmals einge⸗ 
walzt, gepudert und mit einer ſtärkeren Säure⸗ 
miſchung überſtrichen, um den Niederſchlag zu 
verſtärken. Dieſe ſtärkere Miſchung iſt aus den⸗ 
ſelben Stoffen wie die ſchwächere zuſammengeſetzt, 
enthält jedoch 15 e Phosphorſäure oder eine 
äquivalente Menge Flußſäure mehr und ent⸗ 
ſprechend Waſſer weniger. Nachdem der Nieder⸗ 
ſchlag genügend ſtark iſt, wird die ſtärkere Miſchung 
ſofort wieder abgewiſcht und hierauf mit wenig 
Waſſer abgewaſchen. Nach dem Trocknen iſt die 
Platte dann druckfertig. Als Phosphorſäure 
kann Ortho⸗, Meta⸗ oder Pyrophosphorſäure 
verwendet werden. Ferner kann man ſtatt Gummi 
auch Dextrin verwenden. 


Aluminiumſtahl, j. Eiſen und Stahl. 


Amalgam. Die ſo bezeichneten Metallgemiſche 
ſind Legirungen von Queckſilber mit anderen Me⸗ 
tallen; die Mehrzahl der Amalgame ſind anfangs 
weich und werden ſpäter kryſtalliniſch. Amalgame 
laſſen ſich auf verſchiedene Weiſe darſtellen: a) 
Man verreibt das fein vertheilte Metall mit 
Queckſilber, wenn möglich unter Zuſatz einer 
Säure, welche weder das betreffende Metall noch 
Queckſilber angreift. Auf dieſe Weiſe laſſen ſich durch 
einfaches Verreiben die Amalgame von Zinn, Zink, 
Wismuth darſtellen. Kupferamalgam wird unter 
Mitverwendung von Schwefelſäure bereitet. b) Man 
erhitzt das Queckſilber bis nahe zum Sieden, trägt 
das früher angewärmte Metall ein, rührt tüchtig 
um und läßt erkalten. Auf dieſe Weiſe werden z. B. 
Gold» und Silberamalgame dargeſtellt. Man kann 
die Amalgame als echte Legirungen auffaſſen, ine 
dem ſich die Metalle mit dem Queckſilber beliebig 
miſchen laſſen. Aus den Löſungen der Metalle in 
Queckſilber ſcheiden ſich aber nach einiger Zeit kry⸗ 
ſtalliniſche Körper aus, welche aus Maſſen beſtehen, 
in denen Queckſilber und das betreffende Metall 
nach Aequivalenten verbunden find. Amalgame, 
welche beim Erkalten kryſtalliſiren, können durch 
Preſſen in Lederbeuteln von überſchüſſigem Queck⸗ 
ſilber getrennt werden. Durch Erhitzen über den 
Siedepunkt des Queckſilbers (3609 C.) werden alle 
Amalgame zerlegt, indem ſich das Queckſilber ver⸗ 
flüchtigt. Ueber die Amalgame der verſchiedenen 
Metalle ſ. bei den betreffenden Artikeln. Die 
Amalgame hatten früher größere Bedeutung als 
jetzt, indem die Spiegel gegenwärtig meiſt nicht 
mehr mit Zinnamalgam angefertigt werden und 
die Feuervergoldung (unter Anwendung von 
Goldamalgam) durch die galvaniſche Vergoldung 
verdrängt iſt. 


Aluminiumſtahl — Amalgamiren. 


Amalgam, j. auch Queckſilber, gediegen und 
Queckſilberlegirungen. 

Amalgamiren. Man verſteht hierunter ent- 
weder die Vereinigung eines Metalles mit Queck⸗ 
ſilber zu einer Legirung (Queckſilberlegirungen 
werden als Amalgam bezeichnet) oder das Ueber⸗ 
ziehen eines Metallſtückes mit dem Amalgam 
eines anderen Metalles. Letzteres geſchieht ge⸗ 
wöhnlich zu dem Behufe, um einen aus Bronze, 
Kupfer u. ſ. w. beſtehenden Gegenſtand nach dem 
Verfahren der ſogenannten Feuervergoldung oder 
⸗Verſilberung mit Gold beziehungsweiſe mit Silber 
zu überziehen. Wenn man ein Amalgam auf ein 
blankes Metall aufträgt und mit der Kratzbürſte 
verreibt, jo haftet das Amalgam zwar auch feſt 
an; man bedarf aber in dieſem Falle einer viel 
längeren Zeit, und es iſt ſchwieriger, das Amalgam 
ganz gleichmäßig auf dem Metallſtücke auszu⸗ 
breiten, als wenn man das letztere vorher durch 
Anquicken (ſ. d.) mit einer Schichte von reinem 
Queckſilber überzogen hat. Auf dieſer läßt ſich 
das Amalgam mit Leichtigkeit vertheilen, und 
bedarf es nur einiger Uebung von Seite des 
Arbeiters, um dasſelbe über die ganze Oberfläche 
in gleichförmiger Schicht auszubreiten. Bei An⸗ 
wendung von Goldamalgam, welches von butter⸗ 
artiger Beſchaffenheit iſt, verfährt man in nach⸗ 
ſtehend beſchriebener Weiſe: Das Auftragen des 
Amalgams geſchieht auf einer ebenen Stein⸗ 
platte, welche ringsum mit einem Rande und in 
der Mitte mit einer Oeffnung zum Abfließen des 
Waſſers verſehen iſt. Das Goldamalgam wird 
auf einer kleinen Steinplatte flach gedrückt, mit 
einer Kratzbürſte, die eben zum Verquicken an⸗ 
gewendet wurde und welche daher ſelbſt mit 
Queckſilber überzogen iſt, abgenommen und auf 
die angequickten Gegenſtände, welche man auf die 
vorerwähnte Steinplatte geſtellt hat, geſtrichen. 
Der Kunſtgriff des Arbeiters beſteht darin, 
das Amalgam recht gleichförmig auf den Gegen⸗ 
ſtand aufzutragen, indem dann ſelbſtverſtändlich 
auch der Goldüberzug von gleichmäßiger Dicke 
erhalten wird. Unſeren Erfahrungen nach iſt es 
nicht ſonderlich zu empfehlen, Anquicken und Amal⸗ 
gamiren in einer Operation zu vereinigen, was auf 
dieſe Weiſe geſchehen kann, daß man die Kratz⸗ 
bürſte zuerſt in Quickwaſſer taucht, mit derſelben 
ſodann über das Amalgam ſtreicht und letzteres 
auf dem Gegenſtand reibt. Die Arbeit wird 
allerdings hierdurch etwas abgekürzt; das Ver⸗ 
fahren hat aber den Nachtheil, daß das gleich⸗ 
mäßige Auftragen des Amalgams viel ſchwieriger 
iſt, als bei ſchon vorher angequickten Gegenſtänden. 
Es iſt aus dieſem Grunde entſchieden vorzuziehen, 
Amalgamiren und Anquicken in getrennten Opera⸗ 
tionen auszuführen. Die mit Amalgam überzogenen 
Gegenſtände werden auf der Steinplatte mit 
Waſſer abgeſpült und dann zwiſchen Sägeſpänen 
getrocknet; das Amalgam haftet auf gut an⸗ 
gequicktem Metalle ſchon mit großer Feſtigkeit. 
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Amblygonit — Anilinfarben. 


Es ift für das Gelingen der Arbeit beim Ver⸗ 
golden im Feuer am zweckmäßigſten, die amalga⸗ 
mirten Gegenſtände ſogleich dem Abrauchen 
(ſ. d. Artikel) zu unterwerfen. Man ſoll daher 
die Arbeit in der Weiſe theilen, daß ein Arbeiter 
das Anquicken und Amalgamiren vornimmt und das 
genügend vorbereitete Arbeitsſtück jenem Arbeiter 
übergiebt, welcher das Abrauchen vorzunehmen hat. 

Amblugonit (vom griech. außkös ſtumpf 
und rv. Würfel), Mineral, mit 6— 7% Lithium, 
kryſtalliſirt rhombiſch, mit unebenem, ſplitterigem 
Bruch, 3—3:1 ſpec. Gew. und 6 Härte; iſt weiß 
oder hellgrün, durchſcheinend, mit Glasglanz; vor 
dem Löthrohre ſchmilzt es leicht zu einem Glaſe, 
welches in heißem Zuſtande klar, kalt jedoch 
unklar iſt; erhitzt giebt es etwas Waſſer ab. 
Fein pulveriſirter Amblygonit wird von Salzſäure 
ſchwierig, von Schwefelſäure etwas leichter gelöſt. 
Ueber die Fundorte ſ. Lithium, Productions⸗ 
ſtälten. 

Ambos (franz. enelume, ital. ineudine, engl. 
anvil, ſpan. yunque). Werkzeug, welches als 
Unterlage beim Schmieden dient. Früher aus 
Schmiedeeiſen gefertigt und oben mit Stahl belegt, 
werden die Amboſſe gegenwärtig faſt ausſchließlich 
aus Gußſtahl hergeſtellt. 

Ammoniak, Aetzammoniak, Salmiakgeiſt. Die 
unter dieſen Namen im Handel vorkommenden 
Flüſſigkeiten beſtehen aus der Löſung des bei ge- 
wöhnlicher Temperatur gasförmigen Körpers 
Ammoniak = H. N in Waſſer. Das Gas iſt jo 
leicht in Waſſer löslich, daß 1 Raumtheil Waſſer 
bei 200 C. im Stande iſt, 654 Raumtheile Gas 
zu löſen. Die Löſung des Gaſes in Waſſer iſt 
farblos, hat einen ungemein ſtechenden, zu Thränen 
reizenden Geruch und zeigt im Allgemeinen die ätzen⸗ 
den Eigenſchaften eines ſtark alkaliſchen Körpers, 
worauf der veraltete Name „flüchtiges Alkali- 
hindeutet. Die Bezeichnung Salmiakgeiſt ſtammt 
daher, weil Ammoniak früher aus dem Salmiak 
(Chlorammonium) dargeſtellt wurde. In der 
Metalltechnik findet es indirect eine ziemlich 
ausgedehnte Anwendung, und zwar namentlich bei 
der Darſtellung von Silberſpiegeln und bei den 
galvaniſchen Proceſſen. Die Aufbewahrung von 
Ammoniak hat immer in verſchloſſenen Gefäßen 
zu geſchehen, da ſich aus der Flüſſigkeit, welche 
frei der Luft ausgeſetzt iſt, fortwährend Ammoniak- 
gas entwickelt. 


Ammoniak, kohlenſaures, ſ. Ammoniumcar⸗ 
bonat. 


Ammoniak, phosphorſaures. Dieſes Salz, 
deſſen Phosphorſäure Metalloxyde leicht löſt, ſtellt 
man in der Weiſe dar, daß man eine Löſung von 
Phosphorſäure ſo lange mit einer wäſſerigen 
Löſung von kohlenſaurem Ammoniak verſetzt, als noch 
ein Aufbrauſen der Flüſſigkeit durch Entweichen 
von Kohlenſäure erfolgt; die von dem entſtehenden 
Niederſchlage abfiltrirte Flüſſigkeit giebt ein 
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namentlich für feinere Löthungen geeignetes Löth⸗ 
waſſer. 

Ammoniumcarbonat, kohlenſaures Ammo⸗ 
nium, irrthümlich auch Ammonium genannt, er⸗ 
ſcheint in Form von waſſerhellen Kryſtallen, 
welche ſich an der Luft mit einem weißen Staube 
überdecken, beſtändig nach Ammoniak riechen und 
allmählich an der Luft verdunſten. Dieſer ſalz⸗ 
artige Körper, welcher aus dem ſogenannten Gas⸗ 
waſſer bei der Leuchtgasfabrikation in großen 
Mengen gewonnen wird, findet in der Email⸗ 
fabrikation eine ausgedehnte Anwendung. Seiner 
großen Flüchtigkeit wegen muß es immer in 
wohlverſchloſſenen Gefäßen aufbewahrt werden. 
Am beſten verwendet man hierfür große Glas⸗ 
flaſchen, welche man mit dem gepulverten Salze 
füllt und mit gut paſſenden Korken verſchließt. 

Anatas, ein titanſäurehaltiges Mineral, kry⸗ 
ſtalliſirt tetragonal, iſt ſpröde, halb durchſichtig 
bis undurchſichtig, hat indigblaue bis faſt ſchwarze, 
hyacinthrothe, honiggelbe bis braune Farbe, metall⸗ 
artigen Demantglanz, 5˙5 Härte; wird von Säuren 
nicht angegriffen. Das Mineral findet ſich auf 
Klüften und in Druſenräumen kryſtalliniſcher Ge⸗ 
ſteine. Ueber die Fundorte ſ. Titan, Productions⸗ 
ſtätten. 

Angeln, Fiſchangeln (franz. hamegons, engl. 
fish-hooks, ital. uneini, ſpan. anzudos), werden 
aus feinem Stahl dargeſtellt und müſſen jo ge⸗ 
härtet ſein, daß ſie elaſtiſch ſind. Die Größe der 
Angeln wird nach Nummern angegeben. Angeln 
werden in Remſcheid, Iſerlohn in Deutſchland, 
Oeſterreich und in England in beſonderer Güte 
fabricirt. 

Angleſit, Bleiglaserz, Bleivitriol, Vitriolblei⸗ 
erz (franz. anglesite, sulfate de plomb, engl. lead- 
vitriol). Mineral, kryſtalliniſch, weiß, gelblichgrau, 
von hohem ſpecifiſchen Gewichte, beſtehend aus 
Bleiſulfat. Wird zur Bleigewinnung verwendet. 
Siehe auch ſchwefelſaures Blei und Bleivitriol. 

Anilinfarben iſt derzeit noch die vielfach 
handelsübliche Bezeichnung für eine große Reihe 
prachtvoller Farbſtoffe, welche aus Körpern dar⸗ 
geſtellt werden, die ſich in dem Theer vorfinden, 
den man bei der trockenen Deſtillation von Stein⸗ 
und Braunkohlen gewinnt; die richtige Benennung 
dieſer Farbſtoffe iſt demnach Theerfarbſtoffe. Die⸗ 
ſelben löſen ſich leicht in Weingeiſt und Weingeiſt⸗ 
laden auf und ertheilen ihnen ihre eigenthümliche 
Farbe. Wenn man ein blankes Metall, z. B. Zinn 
(den Zinnüberzug auf dem ſogenannten Weißblech), 
mit einem derart gefärbten Lack in dünner Schichte 
überzieht, ſo erſcheint der Ueberzug mit dem Glanze 
des unter ihm liegenden Metalles. Man macht 
von dieſer Eigenthümlichkeit verſchiedene Anwen⸗ 
dungen zum Schmücken von Metallgegenſtänden. 
So bietet z. B. das bis zum Erſcheinen der Zinn⸗ 
kryſtalle geätzte Weißblech (Moirceblech, ſ. d.), 
wenn es mit einem durch eine Anilinfarbe ge⸗ 


Amblygonit — Anilinfarben. 


32 


färbten Lack überzogen wurde, einen prachtvollen 
Anblick dar. 

Anlaſſen des Gußeiſens, ſ. Eiſen, Gießen des. 

Anlaufen. Das Anlaufen von Metallgegen⸗ 
ſtänden kommt, abgeſehen von dem Verluſte des 
Glanzes der Oberfläche durch Staubablagerung, 
durch chemiſche Veränderungen zu Stande. Die 
Metalle verwandeln ſich nämlich an der Ober⸗ 
fläche zum Theile in Oxyde oder in Schwefel⸗ 
verbindungen. Da ſowohl die Oxyde als die 
Schwefelverbindungen andere Farben beſitzen als 
die Metalle, ſo zeigt ſich bei Beginn der chemi⸗ 
ſchen Veränderung auch eine Veränderung in 
der Farbe und dem Glanze des Metalles und 
bezeichnet man dieſe Erſcheinung als Anlaufen. Da 
die Verwandtſchaft der Metalle zum Sauerſtoff 
und zum Schwefelwaſſerſtoff verſchieden groß iſt, 
ſo laufen dieſelben auch verſchieden raſch an. Blei 
zeigt auf der friſchen Schnittfläche die eigenthüm⸗ 
liche blaue Farbe, die aber ſchon nach wenigen 
Secunden in Grau übergeht, da ſich auf dem 
blanken Metalle eine Oxydſchichte bildet; Eiſen 
läuft an trockener Luft nur langſam an, Kupfer 
etwas raſcher und geht hierbei die Farbe der 
Oberfläche aus kupferroth in braunroth über. 
Silber läuft grau an, indem ſich an der Ober⸗ 
fläche desſelben ſchwarzes Schwefelſilber bildet; 
Bronze läuft anfangs wie Kupfer an, wird aber 
in ſchwefelhaltiger Luft ſchwarz. Wenn die Luft 
auch nur Spuren von Schwefel verbindungen ent⸗ 
hält, läuft das Kupfer ſehr bald ſchwarz an. 

Anlaufen, Beſeitigen des. Um angelaufenen 
Metallgegenſtänden wieder ihre volle Blankheit 
zu ertheilen, behandelt man ſie mit Flüſſigkeiten, 
welche die auf dem Metalle liegende Oxydſchichte 
aufzulöſen vermögen und dabei das Metall ſelbſt 
nur wenig oder gar nicht angreifen. Jedenfalls 
verhütet man die weitere Einwirkung dieſer 
Flüſſigkeiten durch raſches Abſpülen der Metall⸗ 
gegenſtände, wiederholtes Waſchen und Trocknen. 
Zint, Zinn, Kupfer, Meſſing, Rothguß und Bronze, 
ſowie Eiſen und Stahl werden am beſten durch 
Eintauchen in ſtark verdünnte Salzſäure blank 
gemacht. Man beläßt ſie in der Flüſſigkeit, bis 
ſie eben blank geworden, wäſcht ſie ſodann mit 
viel Waſſer und trocknet ſie ab. Grau oder gar 
ſchwarz gewordenes Silber wird entweder mit 
ſehr verdünnter Salzſäure oder Salpeterſäure, 
noch beſſer mit Cyankaliumlöſung von der An⸗ 
laufſchichte befreit. Die Oelſäure wirkt auf faſt 
alle angelaufenen Metalle ſehr raſch blankmachend 
ein; ſie hat aber den Uebelſtand, ſich nur ſchwierig 
ganz von den Metallen entfernen zu laſſen und 
wirkt nachträglich ſelbſt auf dieſelben ein. So 
bemerkt man auf Kupfer, Meſſing und Bronze, 
welche mittelſt Oelſäure gereinigt wurden, nach 
einiger Zeit, daß Vertiefungen, aus welchen man 
die Oelſäure nicht gänzlich beſeitigen konnte, eine 
grüne Färbung annehmen, die durch die Bildung 
von ölſaurem Kupfer bedingt wird. In beſonders 
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ſchwierigen Fällen läßt ſich das Angelaufenſein nicht 
gut durch die eben angegebenen Mittel beſeitigen 
und muß man das Blankmachen der Metall⸗ 
gegenſtände durch das Abbrennen, Abbeizen, 
Weißbrennen oder Weißſieden beſeitigen. Siehe 
die betreffenden Artikel. 

Anlaufen, Verhindern des. Das Anlaufen von 
Metall läßt ſich nur dadurch verhindern, daß 
man die Oberfläche des Metalles mit einem 
Ueberzuge verſieht, welcher ſie gegen die Ein⸗ 
wirkung der Luft ſchützt. Blankes Zinn, wie es 
z. B. auf den ſogenannten Moircegegenſtänden 
an der Oberfläche in großen kryſtalliniſchen Ge⸗ 
bilden vorhanden iſt, ſchützt man am beſten durch 
Ueberziehen mit einem durchſichtigen, farbloſen oder 
gefärbten Lack, und wird auch am blanken Kupfer 
oder Meſſing in derſelben Weiſe die ſchöne Farbe 
erhalten. Bei Gegenſtänden, welche aus Stahl 
oder Eiſen angefertigt ſind, z. B. Waffen, handelt 
es ſich nicht nur darum, ſie blank zu erhalten, 
ſondern ganz beſonders, ſie gegen Roſt zu ſchützen. 
Es geſchieht dies am beſten dadurch, daß man ſie 
mit einem ſehr dünnen Ueberzug von Vaſelin verſieht. 
Man verreibt zu dieſem Zwecke das Vaſelin auf den 
Gegenſtänden und reibt letztere mit einem weichen 
Wolltuche ab. Die ſehr dünne Schichte von 
Vaſelin, welche auf dieſe Weiſe gleichförmig auf 
dem Metalle ausgebreitet iſt, ſchützt es durch ſehr 
lange Zeit gegen Anlaufen und gegen Roſtig⸗ 
werden. Um Silbergegenſtände vor dem Anlaufen 
zu bewahren, taucht man ſie ſehr zweckmäßig 
einen Augenblick in concentrirte Löſung von 
Stearin in ſtarkem Weingeiſt und läßt ſie an 
der Luft trocknen. Der ungemein dünne Ueberzug 
von Stearin, welcher auf dem Metalle haften 
bleibt, verhindert das Anlaufen durch lange Zeit 
und wirkt beim Abreiben mit weichen Wolltüchern 
oder Leder zugleich als Polirmittel. 

Anlaufenlaſſen von Stahl. Wenn man 
Stahl erhitzt, ſo nimmt er nach der hierbei an⸗ 
gewendeten Temperatur verſchiedene Farben an, 
welche durch ungemein dünne Oxydſchichten bes 
dingt werden, und ändert ſich dieſen Temperaturen 
entſprechend auch die Härte und Elaſtieität des 
Stahles. Wenn man ihn dann raſch abkühlt, ſo 
behält er die Härte und Elaſticität bei, welche 
er der Temperatur, auf welche er erhitzt war, 
entſprechend hatte. Siehe auch Stahl, Härten des 
Stahles. 

Anlauffarben auf Metallen. Man kann auf 
Metallen ſehr dünne Schichten von Oxyden oder 
chemiſchen Verbindungen entſtehen laſſen, wodurch 
die Farbe der Metalle geändert wird. Es kann 
dies auf mehrfache Weiſe geſchehen, und zwar: 
1. durch bloßes Erhitzen auf einen beſtimmten 
Wärmegrad, z. B. beim Stahl, 2. durch Be⸗ 
handeln der ganz blanken Metalle mit verſchiedenen 
Chemikalien bei Meſſing und Bronze, und 3. 
durch Einwirkenlaſſen des elektriſchen Stromes 
auf das in Flüſſigkeiten von beſtimmter Be⸗ 
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ſchaffenheit getauchte Metall. Beim Stahle ent⸗ 
ſtehen die unten angegebenen Anlauffarben als 
ungemein dünne Oxydſchichten und ſind die Schichten 
der Körper, welche bei der Darſtellung der Regen⸗ 
bogenfarben auf elektriſchem Wege entſtehen, eben⸗ 
falls außerordentlich dünn. (Farben dünner Plätt⸗ 
chen — das Iriſiren von erblindetem Glas, das 
Iriſiren der Sprungflächen an Gypskryſtallen 
u. ſ. w. kommt auf ähnliche Weiſe zu Stande.) 
Da dieſe hauchartigen Ueberzüge ungemein leicht 
verwiſchbar ſind, muß man ſie durch einen Ueber⸗ 
zug mit einem farbloſen Lack verſehen. Ueberzüge, 
welche durch Chemikalien hervorgebracht werden 
und aus Kupferoxydul, Schwefelblei u. ſ. w. be⸗ 
ſtehen, haften feſter an; es iſt aber zu empfehlen, 
auch ſie durch eine Lackſchichte zu ſchützen. 

Anlauffarben für Stahl. Wenn man blanken, 
polirten Stahl an der Luft erhitzt, ſo nimmt er 
bei folgenden Temperaturen der Reihe nach 
folgende Farben an: bei 220 C. blaßgelb, bei 
230° ſtrohgelb, bei 2550 braun, bei 2650 purpur⸗ 
fleckig, bei 277“ purpurn, bei 288% hellblau, bei 
2930 dunkelblau, bei 316% jchwarzblau. Siehe 
auch Stahl, Härten des Stahles. 

Annabergit, ſ. Nickelblüthe. 

Annivit, ſ. Kupferwismuthglanz. 

Anquicken nennt man die Operation, welche 
den Zweck hat, auf einem vorher vollſtändig blank 
gebeizten Metalle oder einer Legirung eine Schichte 
von metalliſchem Queckſilber abzuſcheiden. Der 
Zweck dieſer Abſcheidung liegt darin, das Metall 
geeignet zu machen, ſich ſehr leicht mit einer Queck⸗ 
ſilberlegirung (Amalgam) überziehen zu laſſen, wie 
dies geſchehen muß, wenn die betreffenden Metall⸗ 
gegenſtände im Feuer⸗ vergoldet oder verſilbert 
werden ſollen. Man bedient ſich hierbei des ſo⸗ 
genannten Quickwaſſers (ſ. den betreffenden Artikel), 
d. i. einer Löſung von ſalpeterſaurem Oueckſilber⸗ 
oxydul. In dieſe wird der Gegenſtand, der, nach⸗ 
dem er blank gebeizt wurde, nicht mehr mit der 
Hand berührt werden darf, mittelſt einer Zange 
eingetaucht, bis er mit einer Oueckſilberſchichte 
von genügender Stärke überdeckt iſt und nunmehr 
ausſieht, als wenn er aus blankem Silber ver⸗ 
fertigt wäre. Da es aber, namentlich bei Gegen⸗ 
ſtänden mit ſtark gekrümmten Oberflächen, leicht 
vorkommen kann, daß durch Luftblaſen, welche an 
Gegenſtänden haften bleiben, die Ausſcheidung 
von Queckſilber an dieſen Stellen nicht ſtattfindet, 
was ein Löcherigwerden der Vergoldung zur Folge 
hätte, iſt es vorzuziehen, das Anquicken mittelſt 
der ſogenannten Kratzbürſte vorzunehmen. Die 
Kratzbürſte, ein Pinſel aus feinem elaſtiſchen 
Meſſingdraht, wird in das Ouickwaſſer getaucht 
und der Gegenſtand allſeitig oder, wenn er nur 
theilweiſe vergoldet werden ſoll, blos an den 
entſprechenden Stellen beſtrichen. Die gleichförmig 
ſilberweiße Farbe und Gleichmäßigkeit des Glanzes 
find Fingerzeige dafür, daß das Angquicken in 
der richtigen Weiſe ausgeführt iſt, d. h. daß alle 
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zu vergoldenden Stellen mit einer gleichförmig 
dicken Schichte von metalliſchem Queckſilber über⸗ 
zogen ſind. Der chemiſche Vorgang, welcher beim 
Anquicken ſtattfindet, befteht darin, daß durch das 
in dem anzuquidenden Gegenſtand enthaltene Zink 
oder Kupfer aus dem Quickwaſſer metalliſches 
Queckſilber in Form mikroſkopiſcher Kügelchen 
ausgeſchieden wird und dafür die entſprechende 
Menge Zink oder Kupfer gelöſt wird. Wenn man 
eine Legirung vor ſich hat, welche neben Kupfer 
noch Zink enthält, ſo kommt nur Zink in Löſung, 
denn wenn ſich auch Kupfer löſen ſollte, ſo wird 
dieſes ſogleich wieder durch das Zink nieder⸗ 
geſchlagen. Die angequickten Gegenſtände ſollen 
ohne Verzug mit dem Gold» beziehungsweiſe 
Silberamalgam überzogen werden; ſollte dies 
durch irgend einen Zufall nicht möglich ſein, ſo 
ſind ſie an einem völlig ſtaubfreien Orte frei 
hängend aufzubewahren, bis ſie in Arbeit ge⸗ 
nommen werden können. 

Anſtrich, wetterfeſter, Tür Metalle. Man er⸗ 
wärmt 10 Th. feinſt gepulverten Stangenſchwefel 
mit 90 Th. Terpentinöl unter oftmaligem Um⸗ 
rühren auf 100% C., läßt die Flüffigleit jo lange 
ruhig ſtehen, bis ſich der ungelöſt gebliebene 
Schwefel abgeſetzt hat, und miſcht ſie, nachdem ſie 
abgegoſſen wurde, mit 50 Th. Leinölfirniß. Dieſer 
Anſtrich iſt für ſich allein ſehr wetterfeſt und beſonders 
für Metalldächer ſehr zu empfehlen; durch Zuſatz 
von Farben, wie Zinkweiß, Zinkgrau, Mennige, 
Engelroth und andere Mineralfarben, Anſtrich 
von Supporten, Brücken u. ſ. w. laſſen ſich far⸗ 
bige Anſtrichwaaren herſtellen. 

Antifrictionsmetalle, auch Weißguß oder 
Lagermetall. Als Antifrictionsmetalle (d. h. gegen 
die Reibung wirkende) bezeichnet man jene Metall⸗ 
gemiſche, welche in Folge ihrer großen Härte ſich 
nur ſehr wenig abnützen und nur eine ſehr geringe 
Reibung auf die mit ihnen in Berührung kommenden 
Maſchinentheile (Wellen, Dampfſchieber u. ſ. w.) 
ausüben. Sie verbinden mit großer Härte auch 
einen ſo bedeutenden Grad von Sprödigkeit, daß 
ſie durch letztere von anderen techniſchen Anwen⸗ 
dungen ausgeſchloſſen ſind. Ihrer Zuſammenſetzung 
nach ſind die Antifrictionsmetalle Bronze oder 
Meſſing, welches durch Zuſatz von Antimon ge⸗ 
härtet wurde. 


Antifrictionsmetall. 1 11 
Kupfer!!! Se were 1 6 
iu re re — 18 
Antimon "ng, ig 2 — 
Zink ee, 18 76 


Man legirt zuerſt das Kupfer mit dem Zinn, 
trägt in die ſtark erhitzte Bronze das in Späne 
verwandelte Zink und das gepulverte Antimon 
ein, rührt mit einem Holzſtabe ſtark um und 
gießt die ſo gleichmäßig gemachte Legirung ſo⸗ 
fort aus. 

Antifrictionsmetall nach Bab bit wird bor, 
geſtellt, indem man zuerſt 12 Zinn mit 8 Antimon 
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zuſammenſchmilzt und 1 Theil dieſer Legirung 
in 2 Theile geſchmolzenes Zinn einträgt. Nachdem 
die Vereinigung erfolgt iſt, fügt man 4 Kupfer 
zu, und ſobald die Maſſe im Tiegel gleichförmig 
fließt, noch 12 Zinn. Das Schmelzen der Legi⸗ 
rung ſoll unter einer Kohlendecke ſtattfinden, und 
zeigt das Babbit'ſche Metall, wenn es richtig be⸗ 
reitet wurde, die Zuſammenſetzung: 88:9 Zinn, 
7˙4% Antimon und 37%, Kupfer. 
Antifrictionsmetall (nach Fentan). Legi⸗ 
rung aus: Antimon 14˙5, Zink 80, Kupfer 5˙5. 
Antifrirtionsmetall (nach Schmidt). Legi⸗ 
rung aus: Zinn 14, Antimon 80, Kupfer 5, 
Nickel 1. 
Antifrictionsmetall (Zapfenlager- Metall). 
Legirung aus: 24 Zinn, 32 Blei, 9 Antimon. 
Antifrictionsmetall (Lagermetall). Legirung 
aus: Für Dampfſchieber: a) 83·2 Zinn, 112 Anti⸗ 
mon, 56 Kupfer; b) für Wellen: 72:7 Zinn, 
18:2 Antimon, 91 Kupfer; e) nach Kniesz: 
15 Zinn, 40 Zink, 3 Kupfer, 42 Blei. 
Antifrictionsmetalle für Eiſenbahnmateri⸗ 
ale. Auf verſchiedenen deutſchen Bahnen wendet 
man folgende Legirungen als Achſenlager für 
Locomotiven und Bahnwagen an: 
Magdeburg⸗ 


Weſtfalen Halberftadt Saarbrücken 
Kupfer . 7 11 5 
Zinn 82 74 85 
Blei :— — — 
Antimon. . 11 15 10 

Bergiſch⸗ Magdeburg⸗ Rheiniſche 

Märkiſch Leipzig Bahn 
Kupfer 8 3 6 
Zinn 80 91 82 
Blei Bees E — 
Antimon. . 12 6 12 

Berlin⸗ 

epes sën, Sete 
Kupfer —— = — 5 
Ziunn — 20 42 85 
Blei 84 60 42 — 
Antimon . 16 20 16 10 


Wie aus der Zuſammenſtellung hervorgeht, er: 
füllen alle dieſe Lagermetalle trotz ihrer ſehr ver⸗ 
ſchiedenen Miſchungsverhältniſſe dennoch ihren 
Zweck. Da ſie aber alle unter Anwendung von 
koſtſpieligen Metallen hergeſtellt werden müſſen, 
wäre es gewiß eine dankenswerthe Aufgabe, durch 
eine größere Reihe von Verſuchen feſtzuſtellen, 
welche unter allen als Antifrictionsmetall ver⸗ 
wendbaren Legirungen bei ſtarker Inanſpruchnahme 
die geringſte Abnützung zeigt. Selbſt wenn eine 
derartige Legirung in Bezug auf ihre Herſtellung 
hoch zu ſtehen käme, wäre ſie doch, mit Rückſicht 
auf die geringe Abnützung, jene, welche vor allen 
anderen den Vorzug verdient. 

Antifrictionsmittel. Bleizucker 20, Blei⸗ 
glätte 10, Waſſer 225, Eſſig 1. Man bringt, in 
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einen Bottich Eſſig und Waſſer und hängt zwei 
Leinenbeutel mit Bleizucker, beziehungsweiſe Blei⸗ 
glätte, ein. Nach einer Woche wird die Löſung von 
Bleieſſig in eine Kufe abgezogen, dazu Rüböl 500, 
Schweinefett 750 (beide vorher geſchmolzen und 
auf circa 1500 erhißt) gefügt, umgerührt und mehrere 
Tage ſtehen gelaſſen, ſo daß eine Maſſe von 
ſchwieriger Beſchaffenheit entſteht, die auf jene 
Maſchinentheile aufgetragen wird, deren Reibung 
vermindert werden ſoll. 

Antimon, Metall, lat. Stibium (chemiſches 
Zeichen Sb), franz. antimoine, engl. antimony, 
ital. antimonio. Geſchichte: Schon in alten Zeiten 
fanden Antimonerze, namentlich das Schwefel⸗ 
antimonerz, theils als Heilmittel, theils als Toi⸗ 
lettemittel Verwendung. So ſpricht ſchon Plinius 
von »Stibium« alabastrum, oder Larbaſon und 
Dioskorides von grip oder grißt; wegen der 
Verwendung, die dieſes Erz ſeitens der griechiſchen 
Frauen zum Schwärzen der Augenbrauen fand, 
was eine ſcheinbare Erweiterung der Augen nach 
ſich zieht, erhielt es von den Griechen die 
Epitheta rharvöpdekuoy (augenerweiternd) oder 
Tbαν,j n (den Weibern angenehm). Auch den 
Arabern war das Spießglanzerz bekannt, man 
findet dasſelbe bei dem arabiſchen Alchymiſten 
Geber erwähnt. Bei den Alchymiſten genoß das 
Antimon großes Anſehen, da dieſe es wegen des 
Umſtandes, daß ſeine Dämpfe Gold ſpröde machen, 
für die »Mutter des Goldes hielten und ihm 
königliche Abſtammung zuſchrieben (daher die Be⸗ 
zeichnung regulus — Heiner König). Auch zum 
Scheiden von Gold und Silber wurde es früh⸗ 
zeitig verwendet und ſchreiben ſich daher die Namen 
Judex ultimus, Lupus metallorum, Balneum regis, 

Auch begann man frühzeitig mit der Herſtellung 
antimonhaltiger Heilmittel; ſo ſoll der Mönch Ba⸗ 
ſilius Valentinus die Beobachtung gemacht haben, 
daß Schweine bei dem Genuſſe von Antimon dick und 
fett wurden, und aus dieſem Grunde den Kloſter⸗ 
brüdern den Genuß von Antimon empfohlen haben; 
jedoch hatte es die unerwartete Wirkung, daß viele 
Brüder daran ſtarben, weshalb er dem Metalle den 
Namen Avenue zen, den Mönchen feindlich ⸗, gab, 
Andere leiten den Namen daher, daß der fehler⸗ 
hafte Gebrauch, den manche Mönche in Folge 
von Unkenntniß öfters von dieſem Körper als Heil- 
mittel machten, Franz II. Anfangs des 16. Jahr⸗ 
hunderts veranlaßte, einen Erlaß gegen die Mönche 
herauszugeben, der denſelben die Anwendung 
des Antimons als Heilmittel verbot. Als Arznei⸗ 
mittel wurde Antimon namentlich von Paracelſus 
ſyſtematiſch angewendet, der unter Anderem Wein 
in Bechern aus Antimon durch längere Zeit ſtehen 
ließ, um ihn ſodann als Brechmittel zu verwenden. 
Die Verwendung von Antimon zur Anfertigung 
von Legirungen für Glocken, Spiegeln, Siegeln, 
Druckerlettern, die Darſtellung von Antimonoxyd 
und Spießglanzglas war ſchon dem um 1460 im 
Peterskloſter zu Erfurt lebenden Baſilius Valen⸗ 
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ins betont, doch erkannte erſt gegen Ende des 


18. Jahrhunderts der ſchwediſche Chemiker Berg⸗ 
mann die wirkliche Zuſammenſetzung des Grau⸗ 
ſpießglanzerzes. 

Eigenſchaften: Das metalliſche Antimon hat 
zinnweiße, ins Bläuliche gehende Farbe, blätterig 
kryſtalliniſche Structur mit rhomboedriſcher Grund⸗ 
form, iſt hart, ſehr ſpröde und leicht zu pulvern; die 
natürlichen rhomboedriſchen Kryſtalle ſind meiſt zu 
Vierlingen oder Sechslingen gruppirt; die Fein⸗ 
körnigkeit nimmt mit der Reinheit des Metalles zu. 
Wenn geſchmolzenes Antimon in größerer Menge in 
einem Tiegel erkaltet, gruppiren ſich die immer kleiner 
werdenden Rhomboeder in paralleler Stellung 
mit ihren Endecken aneinander und verleihen ſo 
der Oberfläche ein ſchön ſternförmiges Ausſehen. 
Das ſpecifiſche Gewicht beträgt nach Dexter bei 
17-21 C. 6.707 6·718, nach Schröder 6˙697, 
im Durchſchnitt 6715. (Ueber ſpecifiſche Wärme, 
Wärmeleitungsvermögen, Leitungsvermögen für 
Elektricität und cubiſche Ausdehnung ſ. die be⸗ 
treffenden Artikel.) Das Antimon zeigt eine größere 
Härte und giebt beim Anſchlagen weniger Klang 
als Kupfer, dehnt Do bis 100% C. weniger aus 
als Wismuth, von dem es ſich auch dadurch 
unterſcheidet, daß es beim Uebergang aus dem 
flüſſigen in den feſten Zuſtand keine Volum⸗ 
vergrößerung zeigt. An der Luft bleibt es bei 
gewöhnlicher Temperatur blank, wird jedoch bei 
Verunreinigung mit etwas Alkalimetallen oder 
größeren Mengen Eiſens matt und läuft bisweilen 
gelblich oder röthlich an; in Glühhitze zerlegt es 
Waſſerdampf, indem es ſich mit Sauerſtoff zu 
antimoniger Säure verbindet, wodurch Waſſer⸗ 
ſtoff frei wird; ſein Schmelzpunkt liegt bei 4300, 
nach Pictet bei 440%, nach Cazin bei 4500 C.; 
bei Luftabſchluß verflüchtigt es ſich in der Weiß⸗ 
glühhitze, in der es ſich in einem Strome von Waſſer⸗ 
ſtoff deſtilliren läßt. Wenn man das geſchmolzene 
Metall an der Luft zum Glühen erhitzt, verbrennt es 
unter Verbreitung eines intenſiven bläulichweißen 
Lichtes zu Antimonoxyd, das ſich als weißer geruch⸗ 
loſer Rauch verflüchtigt, dagegen iſt unter einer 
geſchmolzenen Decke von Flußmitteln die Ver⸗ 
dampfung nur unbedeutend. Das auf Kohle vor dem 
Löthrohre geſchmolzene Antimon läuft, aus 1 bis 
2 dem Höhe auf eine Platte gegoſſen, in vielen 
kleinen Kugeln auseinander, welche eine punktirte 
Spur hinterlaſſen und ſchließlich unter lebhaftem 
Funkenſprühen verbrennen. Wenn man das Antimon 
vor dem Löthrohre auf Kohle erhitzt, ſchmilzt es 
leicht unter ſtarkem Rauchen und Bildung eines 
ſtarken weißen Beſchlages etwas von der Probe 
entfernt, welcher in der Oxydationsflamme ohne 
Schein, in der Reductionsflamme mit ſchwach 
grünlichblauem Schein verſchwindet und über 
Schwefelammonium orangeroth, über Jodwaſſer⸗ 
ſtoff gelb bis orangeroth wird. Ein Stück Antimon 
von Linſen⸗ oder Erbſengröße auf Kohle vor dem 
Löthrohre bei ſolcher Temperatur geſchmolzen, 
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daß es unter ſtarker Rauchentwickelung luſtig glüht, 
bleibt auch nach dem Wegnehmen von der Flamme 
ziemlich lange in glühendem Fluſſe, wobei es einen 
dicken weißen Rauch entwickelt, der, aus Antimon⸗ 
oxyd beſtehend, theils die Kohle beſchlägt, theils 
die Kugel mit weißen, perlmutterglänzenden Kryſtall⸗ 
nadeln umgiebt. Reines Antimon verflüchtigt ſich 
gänzlich. In der offenen Glasröhre giebt es ein 
weißes, pulverförmiges Sublimat, das aus Anti⸗ 
monoxyd, welches kryſtalliniſch, ſchmelzbar und 
flüchtig iſt, und aus Antimonſäure und antimon⸗ 
jaurem Antimonoxyd l(unſchmelzbar und nicht 
flüchtig) beſteht, und ſich in Weinſäure löſt; 
Schwefelkalium erzeugt in dieſer Löſung einen 
orangerothen Niederſchlag. Erhitzt man es in der 
geſchloſſenen Glasröhre mit Schwefel oder unter⸗ 
ſchwefeligſaurem Natrium, ſo erhält mau eine 
ſchwarzrothe, glänzende, leicht ſchmelzbare Maſſe. 

Wenn man Antimon mit Salzſäure kocht, ſo 
wird es langſam unter Entwickelung von Waſſer⸗ 
ſtoffgas zu Antimonchlorid gelöſt; bei gewöhnlicher 
Temperatur wirkt Salzſäure auf Antimon nicht 
ein. Erwärmte concentrirte Schwefelſäure (kalte 
oder verdünnte nicht!) löſt Antimon auf, wobei 
ſich ſchwefelſaures Antimon und ſchwefelige Säure 
bildet. Salpeterſäure wirkt ſelbſt in verdünntem 
Zuſtande ſehr ſtark auf Antimon und verwandelt 
es in ein weißes Pulver, welches aus Antimon⸗ 
oxyd, Antimonſäure und antimonſaurem Antimon 
beſteht, welche Oxydationsformen in der Säure 
faſt unlöslich find, jo daß die Flüſſigkeit, wenn 
man ſie abfiltrirt, faſt ganz frei von Antimon 
iſt; man verwendet daher die Salpeterſäure zur 
Scheidung des Antimons von anderen Metallen. 
Beim Glühen von Antimon mit ſchwefelſaurem 
Alkali entſtehen Schwefelantimon, Schwefelalkali⸗ 
metall, antimonſaures Salz und Antimonoxyd; 
ebenſo giebt Bleioxyd, Queckſilberoxydul und 
Manganſuperoxyd Sauerſtoff an das Antimon 
ab. Am beſten löſt ſich Antimon in Salzſäure, 
der man auf 2—3 Volumen allmählich 1 Vo⸗ 
lumen Salpeterſäure zuſetzt, und enthält die 
Löſung beſonders bei längerem Erhitzen Antimon⸗ 
ſäure, bei geringerer Hitze und Anwendung ver⸗ 
dünnter Säure auch antimonige Säure. 

Das Antimon exiſtirt auch in einer anderen 
Modification, welche amorph und exploſiv iſt und 
von einigen als Waſſerſtoffantimon bezeichnet wird. 
Man erhält es, wenn man einen ſchwachen elek⸗ 
triſchen Strom in ſtark ſaure Chlorantimonlöſung 
leitet; es ſcheidet ſich dann, wenn man als poſi⸗ 
tives Polende ein größeres Stück Antimon, als 
negatives eine Reihe dünner Kupferdrähte ver⸗ 
wendet, auf dem Antimon in Form einer ſchön 
ſilberglänzenden Platte ab; dieſe explodirt, wenn 
man ſie durch Schlag erſchüttert, mit einem harten 
Gegenſtand reibt oder mit einer Nadel ritzt, unter 
Entweichung von Waſſerſtoff und entläßt hierbei 
meiſt unter Wärmeentwickelung, hie und da auch 
unter Lichterſcheinung, eine weiße Dampfwolke. 
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Ueber die Zuſammenſetzung Meier amorphen Maſſe 
ſind die Anſichten getheilt; ſo halten ſie Böttger 
und Dore für eine loſe Verbindung von Antimon 
mit ſaurem ſalzſauren Dreifah-Chlorantimon, 
während ſie nach Anderen eine Verbindung von 
Antimon mit Waſſerſtoff iſt. 

Chemiſch reines metalliſches Antimon iſt nicht 
giftig; Krankheitserſcheinungen, die bei einem 
innerlichen Gebrauche eintreten, wie Erbrechen, 
ſehr heftige Entleerungen, ſtarkes Leibſchneiden, 
Angſtgefühl, Krämpfe, Blutergüſſe, Brand und 
eventuell ſogar Tod, ſind ebenſo, wie Krank⸗ 
heiten, die ſich bei Arbeitern zeigen, die durch 
ihren Beruf gezwungen ſind, Antimondämpfe ein⸗ 
zuathmen (3. B. bei der Schmelzung und Raffi⸗ 
nation des Antimons ꝛc.), und die Dë in Ge 
ſchwüren an Oberſchenkeln, Rücken, Bruſt, in der 
Naſe, Athembeſchwerden, trockenem Huſten häufig 
mit Blutſpucken, Darmſchmerzen ꝛc., häufig auch 
mit tödtlichem Ausgang äußern, auf gebildete 
Chloride oder Oxyde des Antimons oder auf 
einen Arſengehalt desſelben zurückzuführen. 

Vorkommen: Man findet Antimon in vielen 
Mineralen, und zwar meiſt durch Schwefel und 
Sauerſtoff vererzt; als Antimonerze, die durch die 
Gewinnung von Antimon im Großen techniſche 
Bedeutung haben, wären zu nennen: 1. der Grau⸗ 
ſpießglanz; 2. der Weißſpießglanz; 3. der Roth⸗ 
ſpießglanz. (Ueber deren Eigenſchaften ſ. die be⸗ 
treffenden Artikel.) Andere Erze, bei denen eine 
hüttenmäßige Verwerthung nicht lohnend erſcheint, 
ſind: Antimonnickel, Antimonſilber, Nickelſpieß⸗ 
glanzerz, Fahlerz, Sprödglaserz, Polybaſit, 
Miargyrit, Dunkelrothgiltigerz, Kupferſilberglanz, 
Zinkonit, Bournonit, Boulangerit, Jameſonit, 
Federerz, Berthierit. Des Ferneren kommt Anti⸗ 
mon auch in manchen Steinkohlen, ſowie in Mi⸗ 
neralquellen, wie in Schlupfheim (Canton Luzern), 
Wiesbaden, Alexisbad ꝛc., vor. 

Antimon, phyſikaliſche Eigenſchaften des. 
Wärmeleitungsvermögen: Das Wärme⸗ 
leitungsvermögen des Antimons, das des Silbers⸗ 
100 angenommen, wenn in verticalen Stangen ge⸗ 
goſſen, iſt 21·5, wenn in horizontalen Stangen ge⸗ 
goſſen, iſt 19-2, — Speeifiſche Wärme: Die ſpe⸗ 
eifiſche Wärme beträgt nach Regnault 005077. — 
Cubiſche Ausdehnung: Dieſe beträgt nach Kopp 
per 10 C. 0000033. — Leitungsvermögen für 
Elektrieität: Wird das elektriſche Leitungsver⸗ 
mögen des Silbers bei 0! — 100 angenommen, 
io beträgt das des Antimons bei 18.70 C. 4:29, 

„Production. Europa producirt nach 
Grotte jährlich 568-077 kg Antimon, welches ſich 
wie folgt vertheilt: 


eſterreich 231.000 kg 
England . 160.000 > 
Frankreich. 88.580 >» 
Preußen 58.500 >» 
Sachſen 10.000 - 
die übrigen Länder 19.997 » 
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Gewinnungsorte für Antimonerze: a) In Form von 
Grauſpießglanz findet ſich Antimon in Deutſchland 
auf Gängen im kryſtalliniſchen Schiefergebirge und 
den älteren Gebirgsarten, im Erzgebirge bei Moben⸗ 
dorf, Haynichen, Cunersdorf, Seifersdorf, Rochlitz 
und bei Schöneck, ſowie in den im Gneiß aufſetzen⸗ 
den Gängen bei Mobendorf unweit Freiburg mit 
Quarz neben (zeitweilig) Berthierit, Bournonit, 
Steinmannit, Zinkonit, Roth⸗ und Weißſpießglanz⸗ 
erz, Braunſpath und Schwefelkies, dann im Thon⸗ 
ſchiefer vom Fichtelgebirge bei Brandholz in Baiern 
(unweit Goldkronach) neben Quarz, Zundererz, 
Bleiglanz, Zinkblende, Magnetkies und etwas ge⸗ 
diegenem Gold, im Scher im Harz bei Wolfsberg 
neben Quarz, Zundererz, Plagionit, Schwerſpath, 
im unteren Devon bei Gösdorf (Großherzogthum 
Luxemburg) auf Gängen, bei Bruck a. d. Ahr, 
Kirchsgar und Berg auf unregelmäßigen Klüften, 
im Plattenkalk im Kohlengebirge zwiſchen Wintrop 
und Unntrop bei Arnsberg (zuweilen mit Schwefel⸗ 
kies, Zinkblende, Kalkſpath, Flußſpath). In Ungarn, 
kommt Antimon vor im Granit in Magurka neben 
goldhaltigem Quarz, ſilberhaltigem Bleiglanz und 
Kupfererzen, im Quarz in Kremnitz und Toplitzau 
neben Gold, bei sel Banya (Siebenbürgen) 
neben Weißmanganerz, Realgar und Schwerſpath, 
ferner in Dobſchau, Roſenau, Betler, Nadapula; 
in Böhmen findet er ſich zu Punnau und Milleſchau. 
Außerdem kommt Antimon in einigen Gegenden 
in Frankreich (Auvergne), England, Spanien, 
Italien (Toscana, Sardinien, Sicilien), dann in 
Sibirien, Algier, Marokko, Nordamerika (Cali⸗ 
fornien, Nevada, Ural), Südamerika, Auſtralien 
(Victoria), Borneo ze. vor. b) Als Weißſpießglanzerz: 
Dieſes kommt meiſt nur in kleineren Mengen neben 
Grauſpießglanz z. B. in Braunsdorf (Sachſen), 
Pribram (Böhmen) ꝛc. vor; außerdem in ſehr bes 
deutenden Mengen auf Gängen im Thonmergel in 
der Provinz Conſtantine (Algier), und zwar bei 
Aten⸗et⸗Bebbue (in rhombiſcher Form) und am 
Qued Hamimim in Octaedern, dann auf ſchwarzem 
Grauwackenſchiefer in Perneck bei Böſing in 
Ungarn, bei South⸗Ham in Oſt⸗Canada, in So⸗ 
nora (Mexiko), Oakland (San Francisco) ꝛc. 
e) Als Rothſpießglanzerz in Toscana, ſowie in 
geringeren Mengen in Brauns dorf, bei Freiberg, 
Pribram, Allomont und Andreasberg ꝛc. 
Antimon, Darſtellung des metalliſchen. Im 
Handel kommen unter der Bezeichnung Antimo- 
nium zwei Körper vor, welche aber von ein⸗ 
ander völlig verſchieden ſind. Der eine der⸗ 
ſelben, das ſogenannte Antimonium erudum (d. h. 
rohes Antimon), iſt nichts anderes, als das Mi⸗ 
neral Grauſpießglanz (Schwefelantimon), welches 
durch Ausſchmelzen auf die unten beſchriebene 
Weiſe gereinigt wurde; das reine Antimonmetall 
wird im Handel auch als Antimonium kurzweg, 
oder als Regulus antimonii bezeichnet. Die Ber 
zeichnung Regulus, d. h. >fleiner Könige, rührt 
noch aus den Zeiten der Alchymiſten her, welche 
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das bei einer Schmelzung in dem Tiegel vor⸗ eines Tages acht Beſchickungen von A vorgenom⸗ 
findliche Metall ſo benannten. Da die weitaus men werden. Die in den Tiegeln B erſtarrten 
größere Menge alles im Handel vorkommen⸗ 
den Antimons aus Grauſpießglanz dargeſtellt 
wird, ſo ſoll der bezüglich dieſes Minerales 
eingehaltene Vorgang hier zuerſt beſchrieben 
werden. Das durch Handſcheidung ſo weit 
als möglich von taubem Geſtein befreite 
Erz wird in ununterbrochen arbeitenden Oefen 
ausgeſchmolzen (ausgeſaigert), und giebt 
Fig. 8 einen Verticaldurchſchnitt eines ſolchen 
Ofens. Der mit kuppelartiger Wölbung ver⸗ 
ſehene Ofen hat drei Feuerungen, deren Feuer⸗ 
gaſe durch Züge und Canäle und durch 
Füchſe in den Schlot D gelangen. In die 
im Feuerraum ſtehenden Cylinder werden je 
zwei Gußeiſentöpfe B gebracht, welche, auf 
einem Wagen ſtehend, leicht verſchiebbar ſind. 
Durch einen Lehmanſtrich an der Innenſeite 
wird das Feſthaften des in dieſe Töpfe 
tropfenden geſchmolzenen Grauſpießglanzes 
verhütet. Die Deckplatten 6 beſitzen zwei 
kreisförmige Ausſchnitte zur Aufnahme der 
Thoncylinder A, aus denen durch eine nach 
unten kegelförmig zulaufende Oeffnung das 
geſchmolzene Grauſpießglanzerz in die Töpfe B 
abtropfen kann. Seitliche Oeffnungen an 4, 
welche während des Saigerns durch Thon⸗ 
pfropfen geſchloſſen ſind, dienen zum Aus⸗ 
räumen der Rückſtände. Oben ſind die Cy⸗ 
linder A durch einen Thondeckel E ge 
ſchloſſen. Die Beſchickung der Cylinder er⸗ 
folgt durch Oeffnungen beiderſeits von dem 
durch eine Zwiſchenwand ge⸗ 
theilten Schornſtein D. Die 
während der Arbeit ge⸗ 
ſchloſſenen Oeffnungen FF 
ermöglichen das Ausbeſſern 
der Cylinder A, wenn die⸗ 
ſelben ſchadhaft geworden 
ſind. Die Arbeit des Sai⸗ 
gerns wird damit begonnen, 
daß man den Ofen anheizt 
und in etwa 48 Stunden zur 
Weißgluth erhitzt und ſodann 
das ſchon vorgewärmte und 
in eigroße Stücke zerkleinerte 
Erz in die Cylinder A 
bringt. Das Erz ſäaigert 
aus den Cylindern in die 
Eiſentöpfe B und werden 
nach Beendigung desſelben 
die Rückſtände aus A durch 
die Seitenöffnungen ausge⸗ 
zogen. Die Tiegel T werden, 
wenn ſie bis zu drei Viertel 
gefüllt ſind, ausgezogen und 
durch andere erſetzt. Um die 
Beſchickung der Cylinder A auszuſchmelzen, find | Brote von Grauſpießglanz wiegen etwa 40 kg 
etwa drei Stunden erforderlich, ſo daß im Laufe und werden ſo wie ſie ſind in den Handel geſetzt. 


Fig. 8. 
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Da die in A hinterbleibenden Rückſtände SCH Um aus dem ausgeſaigerten Grauſpießglanz 
Schwefelantimon enthalten, werden ſie geſammelt metalliſches Antimon zu gewinnen, giebt es ver⸗ 
ſchiedene Wege. Nach einem der⸗ 
ſelben röſtet man den Grauſpieß⸗ 
glanz unter Luftzutritt, wobei er 
ſich zum größten Theile in gas⸗ 
förmiges Schwefeldioxyd und 
in antimonſaures Antimonoxyd 
(Spießglanzaſche) verwandelt. 
Das Röſten des pulverförmigen 
Grauſpießglanzes erfolgt in 
Flammöfen, welche die in Fig. 9 
dargeſtellte Einrichtung haben. 
Auf dem Grundmauerwerke A 
ruhen zwei Bogen B und B, 
welche den muldenförmigen Sohlen, auf 
denen die Oxydation ſtattfindet, als 
Träger dienen. Die von der Feuerung E 
über die Feuerbrücke H abziehenden 
Gaſe ſtreichen durch die Gewölbe II 
und gelangen in einen Schacht G, in 
welchem ſich das durch den Luftſtrom 
fortgeriſſene Antimonoxyd niederſchlägt, 
was durch den Waſſerregen aus der von 
L aus geſpeiſten Träufelvorrichtung bes 
günſtigt wird. Das Grauſpießglanz⸗ 
pulver wird durch F eingetragen und 
bei ſehr ſtarker Luftzufuhr fortwährend 
umgerührt, damit es nicht ſchmilzt, ſon⸗ 
dern immer an der Oberfläche ver⸗ 
brennt. In Fig. 10 iſt ein Flammen⸗ 
Röſtofen für Grauſpießglanz, welcher 
in Form von Stücken zur Verarbeitung 
kommt, dargeſtellt. B iſt die ebene 
Sohle, A das dieſelbe überſpannende 
Gewölbe, D die Feuerung, E die Be⸗ 
ſchickungsöffnung, H die Oeffnung zum Abzug 
der Feuergaſe und der Dämpfe von antimon⸗ 
ſaurem Antimonoxyd, das in einer Conden⸗ 
ſationsvorrichtung, welche der in Fig. 9 ab⸗ 
gebildeten ähnlich iſt, aufgefangen wird. An 
Stelle der Flammöfen wendet man auch 
Muffelöfen an, von welchen Fig. 11 einen 
Querſchnitt und Fig. 12 eine Vorderanſicht 
— er darſtellen. Es bedeutet A die Muffel, B und 
a G feuerfeſtes Mauerwerk, O den Feuerraum, 
TEN 2 D die Stütze der Muffel, F den Canal, welcher 

zu dem Sublimationsſchachte zum Auffangen 
des Antimonoxydes führt, G den Rauchcanal, 
II die Heizung, K den Aſchenfall, L den 
Deckel der Muffel. Die aus den Flammöfen 
oder Muffeln abziehenden Gaſe erſcheinen als 
dichter, weißer Rauch, welcher ſeine Färbung 
dem von den Feuergaſen mitgeriſſenen Antimon⸗ 
oxyd verdankt, und muß letzteres zurückgehalten 
werden. Welche Vorrichtung immer man 
und in ſehr hoher Temperatur bei Luftzutritt er⸗ daher zum Röſten des Grauſpießglanzes anwendet, 
hitzt, jo daß das Schwefelantimon zu Antimon⸗ muß dieſelbe ſtets mit einer Träufelvorrichtung 
oxyd verbrennt, deſſen Dämpfe dann verdichtet verbunden ſein, in welcher der Waſſerregen mit 
werden. ſolcher Stärke herabfällt, daß alles Antimonoxyd 
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zu Boden geriſſen wird und nur farbloſes Gas 
nach dem Schlot gelangt. 

Um aus dem durch Röſten des Spießglanzes 
erhaltenen Antimonoxyd metalliſches Antimon zu 
gewinnen, wird dasſelbe mit einem Viertel ſeines 
Gewichtes an Kohle, welche mit concentrirter Soda⸗ 
löſung getränkt wurde, gemengt und in einem 
Tiegel geſchmolzen, wobei man unter einer Schlacken⸗ 
decke metalliſches Antimon erhält. Nach einem an⸗ 
deren Verfahren mengt man 100 Grauſpießglanz 
mit 42 Eiſenſpänen, 10 entwäſſertem Glauberſalz 
und 2½—3½ Kohle und ſchmilzt das Gemenge 
in Tiegeln. In dieſen bilden ſich zwei Schichten, 
deren untere reines Antimon iſt, indeß die obere 
aus einer Verbindung von Schwefeleiſen mit 
Schwefelnatrium beſteht. Je nach der Beſchaffen⸗ 
heit der Erze, welche nicht Schwefelantimon ent⸗ 
halten, werden noch andere Verfahren zur Ge⸗ 
winnung des Metalles eingeſchlagen. Wie man 
aber auch arbeitet, ſo erhält man immer nur Roh⸗ 
antimon, d. h. ſolches, welches neben Antimon noch 
Eiſen, Kupfer, Arſen, Schwefel u. ſ. w. enthält 
und einer Raffination unterzogen werden muß, 
um ein Metall von genügender Reinheit zu er⸗ 
geben. 

Die Raffination wird gewöhnlich durch noch⸗ 
maliges Schmelzen unter Zuſatz von Salpeter 
und Soda vorgenommen, wobei Arſen, Schwefel, 
Eiſen und Kupfer entfernt werden. Für metall⸗ 
techniſche Zwecke iſt das Antimon dann gewöhn⸗ 
lich von genügender Reinheit, jedoch noch nicht, 
wenn es zur Darſtellung von mediciniſchen Prä⸗ 
paraten (Brechweinſtein) oder zur Herſtellung 
feiner Farben dienen ſoll. Als Zeichen der Rein⸗ 
heit des reguliniſchen Antimons betrachtet man 
im Handel die Erſcheinung, daß die gegoſſenen 
Stücke auf der Oberfläche einen oder mehrere 
Sterne zeigen, welche durch die Kryſtalliſation des 
Metalles entſtehen, und heißt darum auch reines 
Metall, im Handel Regulus antimonii stellatus; 
Antimon, welches Eiſen enthält, oder überhaupt 
nicht genügend rein iſt, zeigt in der That keine oder 
nur eine undeutliche, ſternförmige Zeichnung. Gute 
Handelswaare iſt außen von zinnweißer Farbe 
und zeigt beim Zerſchlagen ein prachtvoll kryſtalli⸗ 
niſches Gefüge von ſehr ſtarkem Glanze. Die Kry⸗ 
ſtalle ſehen bei oberflächlicher Betrachtung wie 
Würfel aus, ſind aber in Wirklichkeit Rhomboeder. 

Antimon, Anwendung des. Das Antimon 
zeichnet ſich ganz beſonders durch die Eigenſchaft 
aus, anderen Metallen eine bedeutend größere 
Härte zu ertheilen, und wird aus dieſem Grunde 
zur Herſtellung einer Anzahl techniſch wichtiger 
Legirungen verwendet. Es ſind hier in erſter Reihe 
das Hartblei und das Schriftgießermetall (Lettern⸗ 
metall) zu nennen, das ſogenannte Britannia⸗ 
metall, der Weißguß u. ſ. w. Das durch Zink 
pulverförmig gefällte metalliſche Antimon dient als 
fogenanntes Eiſenſchwarz, in ähnlicher Weiſe wie 
die Bronzepulver angewendet, dazu, um verſchie⸗ 
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denen Gegenſtänden aus Gyps, Celluloſe u. ſ. w. 
metalliſches Ausſehen zu ertheilen. In der Elektro⸗ 
technik wird Antimon als Element in Thermoſäulen 
und auch in naſſen Elementen (an Stelle der Kohlen⸗ 
platten) verwendet. 

Von den Präparaten des Antimons iſt nament⸗ 
lich die ſogenannte Antimonbutter für die Metall⸗ 
technik von Wichtigkeit. Außerdem werden Antimon⸗ 
präparate zur Darſtellung von Farben und als 
Arzneimittel verwendet. In letzterer Beziehung 
kommen gegenwärtig noch das weinſaure Antimon⸗ 
oxydkali oder der Brechweinſtein (der auch gewerblich 
wichtig iſt), der Goldſchwefel und einige andere 
Präparate in Betracht. Ferner iſt eine ſehr wich⸗ 
tige Anwendung des Antimons, welche die größte 
Beachtung von Seite der Metalltechniker verdient, 
jene zur Hervorbringung von Schutzüberzügen auf 
anderen Metallen. Das Antimon eignet ſich ganz 
beſonders zu dieſem Zwecke, da es in Bezug auf 
Farbe und Glanz an der Luft unveränderlich iſt. 

Antimon auf Meſſing, ſ. Meſſing zu färben 
mit Antimon. 

Antimon, Dreifach⸗Schwefelantimon (Spieß⸗ 
glanz), plaſtiſche Maſſe aus. Um dieſe Maſſe 
zu erhalten, wird feinſt gepulverter Grauſpieß⸗ 
glanz mit Waſſerglas zu einem Teige angerührt. 
Dieſer wird immer zäher und liefert nach 6—8 
Stunden eine harte Maſſe, welche beim Poliren 
Metallglanz annimmt. Man kann dieſe Maſſe zur 
Herſtellung von Abgüſſen von Medaillen, ſowie 
zum Formen kleiner Luxuswaaren (Statuetten, 
Gefäße) u. ſ. w. verwenden. 

Antimon, Ueberzüge aus, auf Eiſen und 
Kupfer. Nach Dullo. Man löſt 64g Antimon⸗ 
chlorür in Weingeiſt, fügt ſo viel Salzſäure zu, 
bis die Flüſſigkeit nach dem Umrühren ganz klar 
erſcheint, ſenkt die vollkommen blanken Metall⸗ 
gegenſtände in die Flüſſigkeit und beläßt ſie in 
derſelben durch 30— 45 Minuten, worauf ſie mit 
viel Waſſer abgeſpült und getrocknet werden. 

Antimon, Ueberzüge aus, auf Zink. Nach 
Dullo. Man bereitet eine Löſung von 90—96 g 
Antimonchlorür in 11 Alkohol, ſetzt 64—96 g 
Salzſäure zu und reibt die zu überziehenden 
blanken Zinkgegenſtände mit einer in dieſe Flüſſig⸗ 
keit getauchten Bürſte, bis der Ueberzug ſtark 
genug iſt. Die Gegenſtände werden dann wieder⸗ 
holt mit Waſſer abgeſpült und getrocknet. 

Antimon, Verbindungen des. Außer dem Drei⸗ 
fach⸗Chlorantimon (ſ. d.) haben noch einige Ver⸗ 
bindungen des Antimons für den Metalltechniker 
eine gewiſſe Bedeutung, indem ſie bei der Hervor⸗ 
bringung von Anlauffarben auf Metallen und 
überhaupt beim Färben der letzteren Verwendung 
finden. Es ſind dies das ſogenannte Schlippe⸗ 
ſche Salz und der Brechweinſtein, welche beide in 
Waſſer löslich ſind. Das Schlippe'ſche Salz, in 
chemiſcher Beziehung ein Doppelſalz aus Schwefel⸗ 
antimon⸗Schwefelnatrium beſtehend, erſcheint in 
Form großer, waſſerheller Kryſtalle; der Brech⸗ 
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weinſtein oder das weinſaure Antimonoxydkali, im 
Droguenhandel lat. Tartarus emetieus, gewöhnlich 
in Form eines weißen Pulvers. Bezüglich des 
Brechweinſteins iſt zu bemerken, daß man bei der 
Arbeit mit dieſem Körper ſehr vorſichtig ſein muß, 
indem das Einathmen ſehr kleiner Mengen des 
Staubes desſelben ſchon genügt, um heftige Uebel⸗ 
keiten hervorzurufen, etwas größere ſtarkes Er⸗ 
brechen bewirken. Die beiden hier genannten Salze 
bilden Handelsartikel, und iſt es daher für den 
Metalltechniker angezeigt, dieſe Präparate nicht 
ſelbſt darzuſtellen, ſondern anzukaufen. Die Auf⸗ 
bewahrung dieſer und anderer chemiſcher Präpa⸗ 
rate, deren man namentlich bei galvano⸗elektri⸗ 
ſchen Arbeiten bedarf, ſoll immer in Gläſern mit 
wohl eingeriebenen Stöpſeln geſchehen, indem ſich 
manche Präparate an der Luft verändern oder 
durch Staub verunreinigt werden können. 
Antimon-Arſenfahlerze, die neben Kupfer, 
Schwefel, Silber ze. ſowohl Antimon 19— 25%, 
als auch Arſen (Spuren, 5%) enthalten, können 
entweder frei von Queckſilber ſein (Dillenburg, 
Kapnik, Meiſen, Cornwall) oder (2—159%) Queck⸗ 
ſilber enthalten (Kotterbach bei Schmöllnitz, Schwaz 
in Tirol, Val di Caſtello in Toscana); fie zeigen 
die gleichen Reactionen wie das Arſenfahlerz 
und das Antimonfahlerz und geben mit Soda 
auf Kohle Arſengeruch; jene, welche Queckſilber 
enthalten, geben überdies in der Glasröhre ein 
graues Sublimat von Schwefelqueckſilber, oder 
beim Erhitzen mit Soda oder Cyankalium ein 
Queckſilberkügelchen. 
Antimonblei. Blei 90, Antimon 10 geben 
eine Legirung, welche bei 2400 C. ſchmilzt; 
Blei 82, Antimon 18 eine Legirung, deren 
Schmelzpunkt bei 2600 C. liegt. Beide laſſen ſich 
ſehr gut gießen und ſind wegen ihrer Härte ſehr 
geeignet zum Gießen kleiner billiger Luxusgegen⸗ 
ſtände. Wegen ihrer verhältnißmäßig großen 
Härte und demzufolge auch geringen Abnützung, 
namentlich aber der Eigenſchaft wegen, Formen 
mit der größten Schärfe auszufüllen, bilden dieſe 
Legirungen den Hauptbeſtandtheil aller Buch⸗ 
druckermetalle. (Siehe auch Buchdruckermetall und 
Letternmetall.) 
Antimonblende, ſ. Rothſpießglanzerz. 
Antimonblüthe oder Weißſpießglanzerz, Va⸗ 
lentinit, ein dem rhombiſchen Syſtem angehöriges, 
prismatiſch oder tafelartig kryſtalliſirtes Mineral. 
Antimonblüthe, ſ. Weißſpießglanzerz. 
Antimonbronze iſt eine Legirung, welche aus 
Antimon 1, Kupfer 3 beſteht. Um fie darzuſtellen, 
wird das Antimon, in Papier gewickelt, in das 
geſchmolzene Kupfer geworfen und durch Rühren 
mit einem Holzſtabe vertheilt, bis die Maſſe 
gleichförmig geworden iſt. Die Antimonbronze iſt 
ſpröde, kryſtalliniſch, kann polirt werden und zeigt 
eine ins Violette ſpielende Färbung. — Die ſo⸗ 
genannten Britanniametalle (Britanniametall, Plate- 
pewter, Aſhberry's Metall, Metal argentin) ſind 
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Legirungen, welche der Hauptſache nach aus An⸗ 
timon und Zinn beſtehen, aber auch häufig kleine 
abſichtlich gemachte Beimengungen anderer Metalle 
enthalten. Sie ſind zwar in Bezug auf ihren An⸗ 
timongehalt ziemlich verſchieden, eniſprechen aber 
beiläufig folgendem Schema. 


Britannia⸗ Plate- Aſhberry's Metal 

metall pewter Metall argentin 
Sinn . . 85-82 88-89 75—77 84—86 
Antimon 10—16 6—7 18—19 12—15 
Kupfer. 0—1 6—2 — — 
Zink 23 — 2—3 = 
Wismuth — 0—2 — — 


(S. auch unter Artikel Britanniametall. — Ueber 
die weiteren Antimonlegirungen ſ. bei den oben 
angegebenen Schlagworten.) 


Antimonbutter (lat. butyrum antimonii oder 
Stibium chloratum, franz. beurre d’antimoine, 
ehlorure d'antimoine). Dieſe für den Metalltech⸗ 
niker wichtige Antimonverbindung beſteht in che⸗ 
miſcher Beziehung aus Antimonchlorür, Antimon⸗ 
trichlorid, Chlorantimon oder Dreifach⸗Chloranti⸗ 
mon, und ſtellt in reinem Zuſtande eine weiße, kry⸗ 
ſtalliniſche Maſſe von butterähnlicher Conſiſtenz 
dar. Um ſie darzuſtellen, kocht man feinſt gepulverten 
Grauſpießglanz mit Salzſäure, bis ſich nichts 
mehr löſt, filtrirt die Löſung (ohne ihr Waſſer 
zuzuſetzen!), erhitzt ſie dann, bis ſie nahezu die 
Temperatur von 180° C. erreicht hat, und de⸗ 
ſtillirt fie ſchließlich bei 2239 C. Man erhält in der 
Vorlage eine bei gewöhnlicher Temperatur kryſtalli⸗ 
niſche Maſſe, welche von butterartiger Beſchaffen⸗ 
heit iſt und bei 73 C. zu einer gelblichen, ölartigen 
Flüſſigkeit ſchmilzt. Die Antimonbutter iſt ein ſehr 
giftiger und in hohem Grade auf die Haut ätzend 
wirkender Körper, und darf daher nie mit den 
Fingern berührt werden. Die nicht deſtillirte Löſung 
kommt als flüſſige Antimonbutter (flüſſige Spieß⸗ 
glanzbutter, ſalzſaures Antimonoxyd, lat. Liquor 
stibii chlorati, Liquor stibii muriatiei) in den 
Handel. Es iſt eine gewöhnlich durch einen geringen 
Eiſengehalt gelblich gefärbte, ätzende, giftig wirkende 
Flüſſigkeit, die zur Darſtellung des Antimon⸗ 
oxydes und Antimonzinnobers, ſowie zum Brü⸗ 
niren der Gewehrläufe und zur Beize auf Silber 
verwendet wird. Beim Vermiſchen der Löſung des 
Antimontrichlorides mit viel Waſſer ſcheidet ſich 
ein weißer Niederſchlag ab, der aus Algarott⸗ 
pulver, Antimonoxychlorid oder Chlorantimon⸗ 
Antimonoxyd beſteht. Durch andauerndes Waſchen 
dieſes Niederſchlages mit Sodalöſung bleibt reines 
Antimonoryd, Stibium oxydatum album, Anti- 
monium diaphoreticum ablutum, als weißes Pulver 
zurück. Für die Zwecke der Metalltechniker genügt 
es, die Löſung der Antimonbutter anzuwenden, welche 
man durch Behandeln von Grauſpießglanz mit 
Salzſäure und Concentriren der Löſung erhält. 
Um etwas größere Mengen dieſes Präparates in 
jenem Zuſtande herzuſtellen, in welchem es für 
die Zwecke der Metalltechniker verwendbar iſt, ohne 
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gerade chemiſch rein zu ſein, iſt es zweckmäßig, 
Spießglanzpulver in einer großen Steinzeugſchale 
mit roher Salzſäure ſo lange zu kochen, als noch 
ſtarker Geruch nach Schwefelwaſſerſtoff merkbar 
iſt. Die erkaltete Flüſſigkeit wird in eine große 
Glasflaſche abgegoſſen, zu dem Rückſtande wieder 
Pulver von Grauſpießglanz gefügt und neuerdings 
mit Salzſäure gekocht. Wenn man endlich eine 
größere Menge der Löſung hat, ſo verdampft 
man ſie unter Zuſatz kleiner Mengen von Grau⸗ 
ſpießglanz (um die noch vorhandene freie Salz⸗ 
ſäure zu binden) in der großen Steinzeugſchale, 


ſo lange, bis die Temperatur der Flüſſigkeit auf 


180-190 C. geſtiegen iſt. Nach dem Abkühlen 
wird die Antimonbutter ſogleich in gut 
verſchließbare Gefäße abgefüllt. 
Antimonchlorid, Fünffach⸗Chlor⸗ 
antimon. Entſteht beim Einleiten von 
Chlor in Antimonchlorür als rauchende, 
flüchtige Flüſſigkeit, zerfällt bei der De⸗ 
ſtillation in Antimonchlorür und freies 
Chlor und liefert beim Miſchen mit 
Waſſer Metantimonſäure. 
Antimonchlorür, ſ. Antimonbutter. 
Antimonfahlerz oder Tetraecdrit 
beſteht aus Antimon, Schwefel, Kupfer, 
Silber, Eiſen, Zink; manches Antimon⸗ 
fahlerz zeichnet ſich durch ſeinen hohen 
Silbergehalt (310% bei circa 30 bis 
380% Kupfer) aus; eine hervorragend 
ſilberreiche Varietät iſt jenes von Frei⸗ 
berg, auch Polytelit (roAoreing = koſt⸗ 
bar), welches circa 31% Silber enthält 
und auch zum Weißgiltig gezählt wird; 
noch reicher iſt der Freibergit aus Chile, 
welcher nach Darapski 351 Silber 
(neben 27:2 Kupfer, 6:2 Zink, 100 An⸗ 
timon und 21˙5 Schwefel) enthält. Der 
Tetraedrit kryſtalliſirt teſſeral, kommt 
jedoch auch derb eingeſprengt vor, iſt 
ſtahlgrau bis eiſenſchwarz gefärbt, hat | 
ſchwarzen Strich und giebt im Kolben 
ein dunkles Sublimat von Schwefel⸗ 
antimon und antimoniger Säure, während er in der 
offenen Glasröhre ſchwefelige Säure liefert und 
weiße Dämpfe und Sublimat abſondert; auf 
Kohle ſchmilzt er zu einer ſchwarzen Kugel und 


giebt einen Zinkbeſchlag, der in der Hitze gelb⸗ 


liche Färbung zeigt und von Kobaltlöſung grün 
gefärbt wird. Salpeterſäure ſondert daraus anti⸗ 
monige Säure und Schwefel ab, Aetzkali zieht 
Schwefelantimon aus, welches durch Säuren ge⸗ 
fällt wird. 

Antimonfahlerz findet ſich in Ungarn, Neudorf 
am Harz, Freiberg, Siegen, Cornwall, Dillenburg, 
Wolfach, Vereinigte Staaten. 

Antimonglanz, ſ. Grauſpießglanz. 

Antimonglas lat. vitrum antimonii), glaſige 
Maſſe, erhalten durch Zuſammenſchmelzen von 
Dreifach⸗Schwefelantimon mit Antimonoxyd. 
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Antimonit, Antimonglanz, Grauſpießglanzerz, 
Stibnit, ein in rhombiſchen Prismen mit brachy⸗ 
pinakoidaler Abſtumpfung und meiſt pyramidal 
entwickelten Enden kryſtalliniſches Mineral. 

Antimonit, ſ. Grauſpießglanz. 

Antimonium diaphoretioum ablutum 
iſt das nach dem bei Antimonbutter (ſ. d.) er⸗ 
wähnten Verfahren dargeſtellte reine Antimon⸗ 
oxyd. 

Antimonkupfer mit 74390% Kupfer hat 
man in großen Lagern bei Mytilene gefunden. 

Antimonlegirungen. Antimon vereinigt ſich 
beim Zuſammenſchmelzen mit faſt allen Metallen, 


ſelbſt mit den Metallen der Alkalien. Im All 


Fig. 13. 


gemeinen ſind die Legirungen bedeutend härter, als 
die dem Antimon zugeſetzten Metalle; bei hohem 
Antimongehalte werden ſie ſpröde, meiſt von weißer 
Farbe. Die meiſtverwendeten Antimonlegirungen 
enthalten neben Antimon noch Blei, Zinn und 
Kupfer. Die Darſtellung der Legirungen findet ge⸗ 
wöhnlich in größeren Schmelztiegeln aus Graphit 
ſtatt, welche je nach der Größe der Anlage in einer 
kleineren oder größeren Zahl in Schmelzöfen ſtehen, 
die um einen gemeinſamen Schlot angeordnet ſind. 
Die obenſtehende Fig. 13 verſinnlicht die Ein⸗ 
richtung eines derartigen Ofens im Durchſchnitte. 
Der Tiegel a ſteht auf einer Gußeiſenplatte b, 
welche auf einem ſtarken Roſt e liegt. Das mit d 
bezeichnete Mauerwerk des Ofens muß aus feuer⸗ 
feſtem Materiale hergeſtellt ſein, indeß die mit e 
bezeichneten Theile aus gewöhnlichem Ziegel⸗ 
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mauerwerk angefertigt fein können. k ift das Ges 
wölbe für den Aſchenfall, t Erdreich, h ein Deckel, 
welcher durch das Gegengewicht i im Gleich⸗ 
gewichte gehalten wird. Zweckmäßig bringt man 
auch über dem eigentlichen Schmelzraume einen 
Flaſchenzug an, an welchem eine Scheerenzange 
hängt, um den Tiegel leicht und ſicher aus dem 
Ofen heben zu können. Wenn man die Vorſicht 
gebraucht, den Tiegel, nachdem die flüſſige Legi⸗ 
rung ausgegoſſen wurde, ſogleich wieder mit vor⸗ 
gewärmtem Materiale zu beſchicken und ſo ſchnell 
als möglich wieder einzuſetzen, ſo leidet derſelbe 
nur wenig in Folge von Temperaturveränderungen 
und kann durch geraume Zeit in Betrieb erhalten 
werden. Wenn es ſich darum handelt, Antimonlegi⸗ 
rungen in ſehr großem Maßſtabe herzuſtellen, em⸗ 
pfiehlt es ſich, den Graphittiegel durch einen aus 
der Graphitmaſſe hergeſtellten Cylinder zu erſetzen, 
welcher bleibend in dem Schmelzofen ſteht und 
an der Vorderſeite eine während des Schmelzens 
mit einem Thonpfropfe verſchloſſene Oeffnung 
(Auge) beſitzt. Nachdem die Legirung genügend 
geſchmolzen iſt, wird der Thonpfropf ausgeſtoßen 
und die Legirung durch eine Rinne in die Formen 
geleitet. Da die Metalle, welche man zur Darſtellung 
der Antimonlegirungen verwendet, die Geneigt⸗ 
heit haben, ſich in geſchmolzenem Zuſtande ihren 
ſpecifiſchen Gewichten nach zu ſondern, jo bedient 
man ſich des Kunſtgriffes, die geſchmolzene Me⸗ 
tallmaſſe mit einer Holzſtange zu rühren. Die 
zahlreichen Gasblaſen, welche durch die ſogleich 
beginnende trockene Deſtillation aus dem Holze 
entweichen, bewirken dann in kurzer Zeit eine 
innige Miſchung der einzelnen Metalle zu einer 
nach dem Erſtarren vollſtändige Gleichförmigkeit 
zeigenden Legirung. Die wichtigſten Antimonlegi⸗ 
rungen ſind das Hartblei, das Lettern⸗ oder Schrift⸗ 
gießermetall, die verſchiedenen unter dem Namen 
Britanniametall zuſammengefaßten Legirungen, das 
Antifrictionsmetall, Lagermetall oder der Weiß⸗ 
guß und die Legirungen zur Anfertigung von 
Schiffsnägeln. 

Antimonlüſter auf Meſſing. Nach Puſcher. 
Man bereitet eine heiße Löſung von 1 Brech⸗ 
weinſtein, 1 Weinſtein in 30 Waſſer, fügt der⸗ 
ſelben 3—4 Salzſäure und 3—4 gepulvertes An⸗ 
timon zu, rührt um und taucht die blanken 
Meſſinggegenſtände ein; dieſelben überziehen ſich 
ſehr bald mit ſehr ſchönen Anlauffarben, welche 
je nach der Dauer der Einwirkung der Flüſſigkeit 
wechſeln. 

Antimonnickel, Breithauptit, Nickelſpießglanz, 
eine Verbindung von Antimon und Nickel (mit 

31˙4 Nickel), kryſtalliſirt in ſechsſeitigen, prisma⸗ 
tiſchen Säulen. Dieſes Mineral hat lichtkupferrothe 
Farbe, unebenen Bruch und iſt ſpröde; ſpecifiſches 
Gewicht 7˙54, Härte 5; es giebt auf Kohle vor dem 
Löthrohr einen weißen Beſchlag von Antimon 
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iſt ziemlich ſelten. (Ueber die Fundorte ſ. den Ar⸗ 
tikel: Nickel, Productionsſtätten.) 

Antimonnickelglanz, Nickelſpießglanz, Nickel⸗ 
antimonkies, Ullmannit, Nickelantimonglanz, eine 
Verbindung von Nickel, Antimon und Schwefel 
mit 276 Nickel, kommt theils in regelmäßigen 
Octaedern kryſtalliſirt, theils blätterig und dicht 
vor, hat bleigraue, zinnweiße bis ſtahlgraue Farbe, 
ſchmilzt auf Kohle vor dem Löthrohr zu einer 
magnetiſchen Kugel, iſt in Salpeterſäure löslich. 
(Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Nickel, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 

Antimonoryd, Antimontrioxyd, antimonige 
Säure, kommt in der Natur vor als Antimon⸗ 
blüthe oder Weißſpießglanzerz. 

Antimonpentafulfid, Antimonſulfid, Fünf⸗ 
fach⸗Schwefelantimon, auch Goldſchwefel, Sulfau⸗ 
rat, Stibium sulfuratum aurantiacum, Sulfur 
auratum Antimonii, entſteht als ſchön orange⸗ 
farbener Niederſchlag beim Zerſetzen des ſoge⸗ 
nannten Schlippe'ſchen Salzes. 

Antimonpulver. Man kann das Antimon 
zwar ſehr leicht durch Stoßen im Mörſer in 
Pulver verwandeln, aber um Antimon im Zu⸗ 
ſtande feinſter Vertheilung zu erhalten, muß man 
es durch einen chemiſchen Proceß aus ſeinen Lö⸗ 
ſungen abſcheiden. Man erhält es, indem man 
eine Löſung von Grauſpießglanz in Salzſäure, 
welche man ſo lange mit überſchüſſigem Grau⸗ 
ſpießglanz gekocht hat, bis ſie nur mehr wenig 
ſauer iſt, in eine Flaſche gießt, in welche man 
ſchon früher Stücke von Zinkblech gebracht hat, 
und die Flaſche dann andauernd heftig ſchüttelt. 
Durch das Zink wird das Chlorantimon in der 
Weiſe zerlegt, daß Antimon in metalliſchem Zu⸗ 
ſtande abgeſchieden wird, indeß ſich eine Löſung 
von Chlorzink bildet. Nachdem die Ausſcheidung 
beendet iſt, ſchwemmt man das Pulver mit Waſſer 
auf ein Filter, beſeitigt durch Nachgießen von 
Waſſer das anhaftende Chlorzink und trocknet 
das Pulver. Dasſelbe erſcheint in Form eines 
ungemein zarten, grauſchwarzen Mehles, und kann 
beſonders dazu verwendet werden, um Gyps das 
Ausſehen von Gußeiſen zu ertheilen und zugleich 
den Gyps gegen den Einfluß der Witterung wider⸗ 
ſtandsfähiger zu machen. Durch Reiben der mit 
dem Antimonpulver überzogenen Gegenſtände mit 
weichen Tüchern nehmen dieſelben ſchönen Metall 
glanz an. 

Antimonſilberblende, j. Rothgiltigerz. 

Antimonſulfür, Dreifach⸗Schwefelantimon, 
eriftirt in einer kryſtalliniſchen ſchwarzen und 
einer orangerothen amorphen Modification. Als 
erſtere kommt es als Grauſpießglanzerz in der 
Natur vor. 

Antimonzinnober, Verbindung von Dreifach⸗ 
Schwefelantimon mit Antimonoryd. Man erhält 
ſelbe durch Vermiſchen einer Löſung von unter⸗ 


und ſchmilzt ſchwer; in Königswaſſer löſt es ſich ſchwefligſaurem Natron mit einer Löſung von 
und wird von Salpeterſäure langſam zerſetzt; es Chlorantimon (ſ. Antimonbutter) in der Siedehitze 
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als rothes, in Waſſer unlösliches Pulver, welches 
ſich für Oelanſtriche eignet; für Kalkwände kann 
Antimonzinnober nicht benützt werden, da die 
Farbe durch Kalk verändert wird. Vom echten 
Zinnober, d. i. Schwefelqueckſilber, unterſcheidet 
er ſich leicht dadurch, daß er von Salzſäure unter 
Entwickelung von Schwefelwaſſerſtoff zerſetzt wird, 
während der echte Zinnober unverändert bleibt. 

Aphthit, Bezeichnung einer goldähnlich aus⸗ 
ſehenden Legirung, welche durch Zuſammenſchmelzen 
von 800 Kupfer, 170 Gold, 25 Platin und 
10 Wolframſäure dargeſtellt wird und in Frank⸗ 
reich zu Schmuckſachen dient. Da Aphthit in Folge 
ſeiner Zuſammenſetzung ziemlich hoch zu ſtehen 
kommt, und goldplattirte Waaren viel billiger 
und ebenſo ſchön ſind, ſo hat dieſe Legirung wenig 
Bedeutung für die Induſtrie. 

Aphthit, ſ. auch Legirungen von Kupfer, Zink 
und Nickel. 

Aquamarin, orientaliſcher, ſ. Beryll. 

Aräoren, ſ. Vanadium, Vorkommen. 

Arbor Dianae, ſ. Metallbäume. 

d' Arret'ſche Legirung und Metall, j. Wis⸗ 
muthlegirungen. 

d' Arcet's Metall iſt eine leichtflüſſige Metall⸗ 
legirung, die aus 1664 Wismuth, 1656 Blei und 
354 Zinn beſteht, bei 799 C. ſchmilzt und hie 
und da auch als Schnellloth dient. 

d' Arcet's Tombak, ſ. Tombak. 

d Arret's Vergoldungsmetalle haben fol⸗ 
gende Zuſammenſetzung: 


Kupfer 63:70 64:45 70.90 72˙43 
S e EE 33:55 3244 2405 22.75 
an 250 025 200 Lë 
Bam. ni ner 025 286 305 2:95 


Specifiih. Gewicht 8395 8542 8.492 8-275 
Man bezeichnet dieſe Legirungen als Vergoldungs⸗ 
metalle, weil ſie in Folge ihrer goldähnlichen 
Farbe nur ſehr wenig Gold brauchen, um wie 
ſchwer vergoldete Bronze auszuſehen. 

Arco oder Arcot, ſ. Darſtellung des Meſſings 
aus Kupfer und Subſtanzen, welche Zinkoxyd ent⸗ 
halten, Artikel: Kupfer, Legirungen. 

Arg., Abkürzung des lateiniſchen Wortes Ar- 
gentum Silber. Wird angewendet zur Be⸗ 
zeichnung von Silberpräparaten, z. B. Arg. nitr. — 
Argentum nitricum. 

Argent d' Allemagne, j. Legirungen von 
Kupfer, Zink und Nickel. 

Argent allemand, ſ. Legirungen von Kupfer, 
Zink und Nickel. 

Argent haché, Petong (d. h. Weißtupfer), 
iſt eine Legirung, welche urſprünglich von China 
aus in den Handel gebracht wurde und durch 
Schmelzen von 16 Kupfer mit 1 arſenigſaurem Kalk 
unter einer Decke von Glas- und Kohlenpulver 
dargeſtellt werden kann. Sie beſteht aus mit Arſen 
legirtem Kupfer, iſt feſt, von weißer Farbe, aber 
wegen des Arſengehaltes gefährlich; gegenwärtig 
iſt ſie gänzlich durch andere Legirungen verdrängt. 
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Argent haché, j. auch ſonſtige Legirungen 
des Kupfers (Kupfer und Arſen), Artikel: Kupfer⸗ 
legirungen. 

Argent neuf, ſ. Legirungen von Kupfer, 
Zink und Nickel. 

Argentan, Neuſilber, Pakfong, Weißkupfer 
(franz. maillechort, engl. german silver, ital. ar- 
gentina, ſpan. plate alemana). Bezeichnung der 
weißen, glänzenden Legirungen aus Kupfer, Nickel 
und Zink, welche gegenwärtig vielfach an Stelle 
von Silberwaaren für Tafelgeräthe verwendet 
werden; je mehr Nickel die Legirung enthält, deſto 
weißer und ſilberähnlicher iſt dieſelbe. Argentan, 
welches aus den Fabriken geliefert wird, die ſich 
nur mit der Herſtellung der Legirung ſelbſt be⸗ 
ſchäftigen, hat die Form von Blechen, Zainen 
oder Platten. Galvaniſch verſilberte Argentanwaaren 
kommen als Chinaſilber oder Peruſilber, Alpacca, 
Elektron u. ſ. w. in den Handel. Siehe über die 
Darſtellung und die Eigenſchaften dieſer Legirungen 
bei Neuſilber. Die Zuſammenſetzung verſchiedener 
Sorten von Argentan geht aus den folgenden 
Tabellen hervor: 


Argentan verſchiedenen Urſprunges: 


Kupfer Zink Nickel Blei Eiſen 
Für Blech 50 313 187 — = 
Franz. 50 30 20 — — 

» e DD 16.7 — 
Wiener 50 25 25 „u ne 
> „ REED 22 — — 

> Gage A 20 20 — 
Berliner . . 54 28 18 =. SL 
> „ 555 291 175 — 
Engl.. . . 6834 2701 1913 — in 
> „x... 6240 2215 1505 — 3:00 
» 2... 62638 2605 1085 — — 
n 5740 25 13 u — 


Kupfer Zink Nickel Qualität 
„ 8 35 


Engliſches feinſte Sorte 
e 5 ſehr ſchön, aber 
190 e 
P ordinär, lei 
` d vireg ſchmelzbar 
Deutſches. 52 26 22 erſte 
» 1.0.00: 89, 14 zweite 
» 8 6 dritte 
Kupfer Zint Nickel 
1. 55 25 20 
2. 50-66 19—31 13—18 
3. 52 26 22 Prima 
4. 59 30 11 Secunda 
5. 63 31 6 Tertia 
6. 59:3 25˙9 14-8 ordinär 
Argentan, chineſiſches. 
Kupfer Zint Nickel Dien 
26˙3 36˙8 36˙8 == 
43:8 40:6 15:6 — 
Aë? 36:9 17-9 — 
40˙4 25˙4 31˙6 2:60 
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Argentan für den Guß. 


Kupfer Sint Nickel Blei 
48:5 24-3 244 2˙9 
54˙5 218 21-8 E: 
58:3 194 19-4 2:9 
578 271 143 08 
57:0 20:0 20:0 EA 

Kupfer Zink Nickel Blei 

2 1 1 0˙12 
5 2 2 0˙18 
60 20 20 3 

57˙8 27˙1 14˙3 08 

54 29 17 — 


Argentan für Spiegel wird aus einer Legi⸗ 
rung von Kupfer 32, Zinn 155, Nickel 2 dar⸗ 
geſtellt. 

Argentan für unechte Gold⸗ und Silberdrähte 
beſteht aus einer Legirung von 70 Kupfer, 15 Nickel, 
15 Zink. 

Argentan, über die Darſtellung des, ſ. Neu⸗ 
ſilber. 


Argentan, ſ. Legirungen von Kupfer, Zink 


und Nickel. 
Argentanblech, j. Neuſilberblech. 
Argentanlothe. Dieſe Legirungen, welche 


hauptſächlich zum Löthen von Argentan oder 
Neuſilber, jedoch auch von Stahl dienen, gehören 
zu den eigentlichen Hartlothen und ſind ſehr feſt; 
im Allgemeinen ſind ſie Neuſilber, dem etwas Zink 
zugeſetzt wurde, und zwar nimmt ihre Schmelzbar⸗ 
keit mit dem Zinkgehalte zu, der jedoch nicht zu 


groß ſein darf, weil ſonſt die Lothe zu ſpröde 


werden. Man unterſcheidet leichtflüſſiges und ſtreng⸗ 


flüſſiges Argentanloth und wird letzteres in Folge 


ſeiner hohen Feſtigkeit auch Stahlloth genannt, 
häufig zum Löthen von Stahl verwendet. 
Argentanloth für Argentan⸗, Kupfer⸗ und 
Meſſinggegenſtände. Man ſchmilzt 35 Kupfer, 
56˙5 Zink und 85 Nickel zuſammen und pulvert 
die in heißem Zuſtande ſehr ſpröde Legirung. 
Wenn dieſelbe nach einem Probeverſuche als zu 


ſpröde erkannt iſt, kann man dieſen Uebelſtand 


durch Zuſetzen kleinerer Mengen von Kupfer und 
Nickel zu der geſchmolzenen Maſſe beheben. 

Argentanloth, leichtflüſſiges, erhält man durch 
Legiren in folgenden Verhältniſſen: 


1 r 
Kuß fer 5 800 
n eee Zä 62 4 
Nee E ew E 10 Ban 
Argentwan n N) 


Leichtflüſſiges Argentanloth nach anderer Vor⸗ 
ſchrift: 


u 1 11 111 
LE un EEKC 50 35,0 — 
rl, A 2 75 565 4 
TÜRE bag 2% 1˙0 85 — 
Argentan (Legirung von 
Kupfer, Zink, Nickel)... — — 5 
Argentan — 


Argentanloth. 


Das richtige Miſchungsverhältniß erkennt man 
daran, daß das Loth ſich in heißem Zuſtande 
gerade noch pulvern läßt und daß es in Berührung 
mit einem ſehr ſtark glühenden Löthkolben eben 
noch flüſſig wird. 

Argentanloth, ſtrengflüſſiges, auch Stahlloth 
genannt: 


Kupfer. 35 388 
CC ee 56˙5 50 
Wee ven oa 12 


Wenn die erſtere dieſer Legirungen ſchon ein ſehr 
kräftiges Feuer erfordert, um zu ſchmelzen, ſo 
muß zum Schmelzen der zweiten eine ſehr heiße, 
durch ein Gebläſe angefachte Flamme angewendet 
werden. Das Argentanloth wird in der Weiſe 
hergeſtellt, daß man das verwendete Neuſilber 
niederſchmilzt, ſtark erhitzt, etwa” ſechs Zehntel 
der zuzuſetzenden Zinkmenge einbringt und mit 
einem flachen Eiſenſtabe tüchtig durchrührt, worauf 
man mit einem kleinen Eiſenlöffel eine Probe 
nimmt und auf eine kalte Eiſen⸗ oder Stein⸗ 
platte ausgießt; unmittelbar nach dem Erſtarren, 
alſo noch heiß, verſucht man die Maſſe in einem 
Mörſer zu pulvern. Läßt die Legirung ſich 
gar nicht pulvern, ſo iſt noch zu wenig Zink 
darin enthalten; läßt ſie ſich hingegen zu leicht 
pulvern, ſo iſt ſie in Folge eines zu hohen 
Zinkgehaltes zu leichtflüſſig und zu wenig feſt; 
übrigens zeigen Legirungen letzterer Art auch einen 
auffallend ſtarken Glanz. In dieſem Falle kann 
man entweder durch längere Zeit andauerndes 
Schmelzen das überflüſſige Zink zum Verdampfen 
bringen oder den Fehler durch Zuſatz von Ar⸗ 
gentan in Form von Feil⸗ oder Drehſpänen 
corrigiren, die man mittelſt einer Stange aus 
hartem Holz einrührt. Im Allgemeinen werden 
Neuſilbergegenſtände, vorausgeſetzt daß ſie nicht 
hoher Temperatur ausgeſetzt werden ſollen, mit 
leichtflüſſigen Argenthanlothen gelöthet, die man 
in Form eines möglichſt feinen Pulvers anwendet. 
In der Regel geht man hierbei in der Weiſe vor, 
daß man den Mörſer, in dem das Loth gepulvert 
werden ſoll, ſtark anwärmt, das geſchmolzene Loth 
auf eine große Eiſenplatte ausgießt, wodurch 
dünne Platten entſtehen, die man ſofort mit dem 
Hammer in Stücke ſchlägt und in den Mörſer 
wirft; man treibt das erhaltene Pulver durch 
ein Sieb und verwendet nur die feineren Theile 
zum Löthen, während man die gröberen abermals 
pulvert. Ein zweckmäßigeres Verfahren zur Her⸗ 
ſtellung des Argentanpulvers iſt folgendes: Man 
gießt in einer eigenen Gießform einen Cylinder 
von 20—30 em Länge und 8--10 em Durch⸗ 
meſſer, und ſpannt ihn nach dem vollſtändigen 
Erkalten in eine mechaniſche Drehbank, deren Dreh⸗ 
meißel man ſo ſtellt, daß von dem Cylinder ſehr 
dünne Späne abgeſchnitten werden, die man er⸗ 
hitzt und pulvert, oder man preßt ihn direct gegen 
eine raſch ſich drehende, feilenartig gehauene Stahl⸗ 
ſcheibe und ſammelt die losgeriſſenen Feilſpäne. 


Argentanloth. 


Argented tin — Arſen. 


Argented tin (engliſch⸗verſilbertes Zinn) iſt 
eine ſchön weiße Legirung, die aus 91 Zinn, 4 Silber 
und 4 Kupfer beſteht und ähnliche Verwendung 
findet, wie das Neuſilber, hinter dieſem aber in 
vieler Beziehung, namentlich in Bezug auf Härte 
und Feſtigkeit, weit zurückſteht. 

Argentine iſt die Bezeichnung verſchiedener 
Flüſſigkeiten und Pulver, welche theils zum Ver⸗ 
ſilbern von Metallen, theils zum Putzen von 
Silber verwendet werden. Ein zur leichten Ver⸗ 
ſilberung von Meſſing und Kupfer dienende, als 
Argentine in den Handel kommende Flüſſigkeit erhält 
man nach Kayſer durch Auflöſen von 5˙5 Silber⸗ 
nitrat, 6 Salmiak und 10 unterſchwefeligſaurem 
Natron in 100 Waſſer und Zuſatz von 10 Schlämm⸗ 
kreide. Beim Gebrauch wird die vorher geſchüttelte 
trübe Flüſſigkeit mit einem weichen Tuche auf das 
zu verſilbernde Metall gerieben. 

Argentine (nach Schirtitz) wird dargeſtellt, 
indem man ſalpeterſaures Silberoxyd 11, Cyan⸗ 
kalium 50 in Waſſer 750 löſt und Schlämm⸗ 
kreide 11 zufügt. Zum Gebrauche wird ein Theil 
der in ſchwarzem Glaſe aufzubewahrenden Miſchung 
mit 2 Regenwaſſer gemiſcht, der Gegenſtand in 
die Flüſſigkeit gelegt, und nachdem die Verſilberung 
die gewünſchte Stärke erlangt hat, abgeſpült und 
getrocknet. 

Argentine, Silberputzpulver, beſteht aus dem 
feingepulverten Gemiſche von 4 Weinſtein mit 
8 Spaniſchweiß und 2 Alaun. 

Argentine Water, ſ. Silber, Anwendung. 

Argent-Ruolz (Argent frangais) iſt eine fran⸗ 
zöſiſche Neuſilberlegirung, deren Zuſammenſetzung 
in verſchiedenen Sorten die folgende iſt: 


Shen, me ner 33 40 20 
RT: 37—42 30-40 45—55 
Nicken! 25—30 20—30 25—35 


Argentum, j. Silber. 

Argentum nitricum, 1. Silberoryd, jalpeter- 
ſaures. 

Argometall, ſ. Legirungen von Kupfer, Zink 
und Nickel. 

Arguzoid, Handels bezeichnung einer ſilber⸗ 
weißen Legirung, deren Zuſammenſetzung nach 
der Analyſe folgende iſt: Zinn 4·035, Blei 3·544, 
Kupfer 55'780, Nickel 13406, Zink 23-198, Eiſen 
Spuren. 

Arguzoid, ſ. Legirungen von Kupfer, Zink 
und Nickel. 

Argyroide, Bezeichnung einer dem Neuſilber 
ähnlichen Legirung, welche von Pariſer Fabriken 
aus in den Handel geſetzt wird; ſie enthält 
20— 250%, Nickel. 

Argyrolith (d. h. Silberitein), Neufilberartige 
Legirung aus Pariſer Fabriken. 

Argyrophan, ſ. Legirungen von Kupfer, Zink 
und Nickel. 

Arkanſit, ſ. Broolit. 

Armfeilen, vierkantige Grob⸗ oder Schrubb⸗ 
feilen, die gröbſte, bis 60 em lange Art der Feilen. 
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Arragonit, ſ. Strontium, Vorkommen. 

Arſen, Metall (lat. arsenicum, franz. arsene, 
ital. arsenico, engl. arsen). Geſchichte: Im 
Alterthum ſcheint man das gediegen vorkommende 
metalliſche Arſen nicht gekannt zu haben, ſondern nur 
den weißen Arſenik oder die arſenige Säure und 
das gelbe und rothe Schwefelarſen; dieſe erwähnt 
ſchon Ariſtoteles als caviapayn, ſowie deſſen 
Schüler Theophraſtos als aßße ves oder äpsevinov; 
aus ausführlichen Berichten des Dioskorides über 
dieſe Körper geht hervor, daß ſie theils in der 
Heilkunſt, theils in der Malerei Verwendung fanden; 
auch war dieſem ſchon bekannt, daß ſich die ge⸗ 
nannten Verbindungen durch Röſten verändern und 
ſpricht derſelbe von Operment oder Auripigmen- 
tum und Sandaracha (Realgar), jedoch ohne der 
giftigen Eigenſchaften derſelben Erwähnung zu thun. 
Erſt der arabiſche Alchymiſt Geber (im 8. Jahr⸗ 
hundert nach Chriſti lebend) gedenkt der Giftigkeit 
des weißen Arſeniks, den er durch Verbrennen des 
Schwefelarſen erhalten haben dürfte. Dem im 
13. Jahrhundert lebenden Albertus Magnus 
war ſchon das Metall bekannt, das 1694 von 
Schröder aus arſeniger Säure, 1725 von Henckel 
durch Sublimation hergeſtellt und endlich 1733 
von Brandt als Element erkannt wurde. Von 
da an bis Anfang des 19. Jahrhunderts be⸗ 
ſchäftigten ſich verſchiedene hervorragende Chemiker 
mit dem Studium der Eigenſchaften dieſes Metalles, 
ſo Macquer, Cadet, Monnet, Scheele, Berg⸗ 
mann, Hahnemann, Prouſt und v. Roſe. 

Arſenmetall oder gediegenes Arſen, Scherben⸗ 
kobalt, Fliegenſtein, Näpfchenkobalt kommt ſelten in 
Form von hexagonalen Kryſtallen mit rhombiſchem 
Typus, in der Regel aber in feinkörnigen bis 
dichten, kugeligen, nierenförmigen bis traubigen, 
oft krummſchaligen Maſſen von 5˙7—5˙8 ſpecifiſchem 
Gewicht und 35 Härte vor, hat weißlichblei⸗ 
graue Farbe, die an der Luft ſchnell grau⸗ 
ſchwarz anläuft, Metallglanz, und iſt ſpröde, mit 
unebenem feinkörnigen Bruch; hat häufig Bei⸗ 
mengungen von Eiſen, Kobalt, Nickel, Antimon 
und Silber. Vor dem Löthrohre entwickelt es auf 
Kohle einen ſtarken Dampf mit Knoblauchgeruch, 
in großer Entfernung von der Probe einen weißen 
Beſchlag, der bei heftigem Daraufblaſen mit der 
Reductionsflamme mit ſchwachem hellblauen Schein 
verſchwindet, und hinterläßt häufig einen Rück⸗ 
ſtand. Es löſt ſich in Salzſäure und Königswaſſer. 
Arſen kommt beſonders auf Gängen im kryſtallini⸗ 
ſchen Schiefer⸗ und Uebergangsgebirge in Beglei⸗ 
tung von Silber⸗, Blei⸗, Kobalt⸗ und Nickelerzen 
vor. Wo Silbererze in größerer Menge eingeſprengt 
ſind (3. B. in Andreasberg), röſtet man ſie ab und 
gewinnt arſenige Säure als Nebenproduct. Von 
anderen Mineralien, Magneteiſen, Eiſenglanz, 
Chromeiſenſtein, Kupferglanz, Wolfram, Speis⸗ 
und Glanzkobalt, Fahlerz und Silberglanz, unter⸗ 
ſcheidet ſich der Scherbenkobalt durch ſeine Flüch⸗ 
tigkeit und den Arſengeruch, von anderen durch 


Argented tin — Arſen. 
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das ſchwarze Anlaufen. (Ueber die Fundorte des 
Scherbenkobalts ſiehe den Artikel: Arſen, Produc⸗ 
tionsſtätten.) 

Vorkommen: Das Arſen iſt ein ſehr ver⸗ 
breiteter Körper, der im Mineralreich theils ge⸗ 
diegen, theils in Form von Erzen vorkommt, 
von denen der Arſenikkies und der Arſenikalkies 
(ſ. die betreffenden Artikel) techniſche Verwendung 
finden; außerdem kommt es in verſchiedenen 
Nickel⸗, Kobalt und Zinnerzen theils als wichtiger 
Beſtandtheil (Speiskobalt, Kupfernickel), theils als 
Beimengung (Zinnſtein) vor, und giebt bei deren 
Verwerthung arſenige Säure als Nebenproduct. 

Productionsſtätten: 1. Gediegenes Arſen 
(Scherbenkobalt) findet ſich z. B. zu Andreas⸗ 
berg am Harze, Annaberg, Schneeberg. Marien⸗ 
berg und Freiberg in Sachſen, Joachimsthal in 
Böhmen, Kapnik in Siebenbürgen, Orawitza im 
Banat, Allemont in der Dauphins, Kongsberg in 
Norwegen ꝛc. Es kommt an den angegebenen 
Orten im kryſtalliniſchen Schiefer⸗ und Uebergangs⸗ 
gebirge neben Silber-, Blei⸗, Kobalt⸗ und Nickel⸗ 
erzen, meiſt nur in unbedeutenden Mengen, vor. 
2. Arſenkies wird gefunden auf den meiſten Zinn⸗ 
erzlagerſtätten des Erzgebirges in Sachſen und 
Böhmen, bei Altenberg in Schleſien auf einer 
gangartigen Lagerſtätte zwiſchen Thonſchiefer und 
Porphyr neben Schwefelkies, Kupferkies, Blende, 
Bleiglanz, Fahlerz und Antimonglanz, bei Roth: 
zechan nächſt Schmiedeberg auf einem Lager im 
Glimmerſchiefer, zu Goldkronach auf Gängen im 
Thonſchiefer neben Schwefelkies und Antimonerz, 
zu Andreasberg am Harz auf Gängen im unteren 
Devon neben Silbererzen, bei Aſſinghauſen im 
Kreis Brilon auf Lagern im mittleren Devon 
neben Bleiglanz und Blende, bei Reichenſtein im 
Serpentin ꝛc. Ferner ſind Fundorte dieſes Erzes 
in Ungarn, Siebenbürgen, Banat, Cornwalls, 
Schweden (Nora und Norberka), Ontario (Deloro 
bei Haſtings Courty). 3. Arſenikalkies. Das für 
die Gewinnung von Arſenikalien wichtigſte Vor⸗ 
kommen iſt zu Reichenſtein in Schleſien, wo gold⸗ 
haltiger Arſenikalkies neben Magnetkies, Zinkblende, 
Speckſtein, Quarz, Kalkſpath, Asbeſt, Tremolit ze. 
in einem mächtigen Serpentinſtock ſich befindet; 
andere Fundorte ſind Andreasberg auf Gängen 
mit Silbererzen, in Lölling bei Hüttenberg (Kärnten) 
auf Lagern im Kalkſtein mit Spatheiſenſtein, zu 
Schladming (Steiermark) im Glimmerſchiefer. 

Im Jahre 1894 wurden nach Deutſchland ein⸗ 
geführt: 


im Werthe von 


EE E eg 1.700kg 1.000 Mark 
Arſenige Säure .. 476.500 » 138,000 >» 
Arſenikverbindungen 7.100 » 3.000 >» 


Die Ausfuhr betrug in dem genannten Jahre: 


im Werthe von 
Arſenik 45.400 kg 32.000 Mark 
Arſenige Säure .. 922,100 » 249.000 » 


Arſenikverbindungen 492,500 >» 217.000 » 


Arſen⸗Antimonnickelkies — Arſenik. 


Anwendung: Das Arſen hat die Eigenſchaft, 
jene Metalle, mit welchen es legirt wird, bedeutend 
härter und klingender zu machen; man wendet es 
daher auch zum Härten verſchiedener Metalle, 
namentlich des Bleies, an und enthalten auch 
manche zu Klingeln verwendete Legirungen Arſen. 
Bei einem etwas größeren Gehalte an Arſen laufen 
die betreffenden Legirungen leicht an der Luft an. 
Sie geben auch ſehr leicht Arſen an verſchiedene 
Flüſſigkeiten ab, und dürfen aus dieſem Grunde 
Legirungen, welche auch nur die kleinſten Mengen 
von Arſen enthalten, in keinem Falle zur Anfertigung 
von Kochgeſchirr, Eßgeräthen oder Meßgefäßen 
für Bier, Wein u. ſ. w. verwendet werden. 

Arſen-Antimonnickelkies, Mineral, beſteht 
aus Nickel, Antimon, Arſen und Schwefel; es 
hat bleigraue Farbe, iſt in Salpeterſäure löslich 
und wird vor dem Löthrohre magnetiſch. (Ueber 
die Fundorte ſ. den Artikel: Nickel, Productions⸗ 
ſtätten.) 

Arſenblei oder Hartblei. Ein Zuſatz von 0˙2 
bis 0•5% zu Blei verleiht demſelben große Härte 
und wird dieſe Legirung hauptſächlich zur Fabri⸗ 
kation von Gewehrſchrot verwendet. (Siehe auch 
Hartblei.) 

Arfeneifen, ſ. Arſenikkies. 

Arſenglas, gelbes, ſoviel wie Arſentriſulfid 
(ſ. d.) im geſchmolzenen Zuſtande; rothes Arſen⸗ 
glas, ſoviel wie geſchmolzenes Arſenſulfür (ſ. d.); 
weißes Arſenglas, ſoviel wie amorphes Arſen⸗ 
trioryd (ſ. Arſenik, weißer). 

Arſeniate, die Salze der Arſenſäure (ſ. d.). 

Arsenicum, Arſenik (ſ. Arſen). A. album 
arſenige Säure, A. chloratum Arſeuchlorid, A. ru- 
brum Arſenſulfür oder Realgar. 

Arſenik (lat. arsenicum, franz. und engl. arsenic, 
ital. assenico) iſt der Name für mehrere ſehr ver⸗ 
ſchiedene giftige Subſtanzen, die man als weißen, 
gelben, rothen und grauen Aſenik unterſcheidet. Im 
Chemikalienhandel werden fie als »Arſenikalien⸗ 
bezeichnet. Man unterſcheidet: a) Grauer Arſenik, 
d. i. metalliſche Arſen (ſ. d.). b) Arſenik, weißer, 
des Handels, iſt arſenige Säure oder Arſentrioxyd; 
er wird in großen Mengen als Nebenproduct bei 
der Verhüttung arſenhaltiger Erze gewonnen, die 
man in Flammöfen bei Zutritt der Luft röſtet, 
wobei das Arſen ſich in arſenige Säure verwan⸗ 
delt, die ſich verflüchtigt und verdichtet wird. Der 
weiße Arſenik kommt im Handel als weißes Pulver 
(Giftmehl, Arſenmehl, Hüttenrauch, Hüttenmehl, 
lat. Arsenicum album pulveratum, acidum arseni- 
cosum) und als geſchmolzene, farbloſe, glasartige 
Maſſe vor, die jedoch bald undurchſichtig und 
weiß wird (porzellanartige arſenige Säure, Arſenik⸗ 
weißglas). Die arſenige Säure verwandelt ſich 
beim Erhitzen in einen geruchloſen Dampf, der ſich 
an kälteren Theilen wieder zu glänzenden oktaedri⸗ 
ſchen Kryſtallen verdichtet; in Waſſer iſt ſie ſchwer 
löslich. Arſenige Säure wird in der Glas⸗ und 
Farbenfabrikation verwendet. e) Der rothe Arſenik, 


Arſen⸗Antimonnickelkies — Arſenik. 


Arſenik — Asbeſt. 


Verbindung von Arſen mit Schwefel (Arſenſulfür), 
beſteht aus 75 Arſen und 32 Schwefel und heißt 


im Handel Arſenrothglas, Realgar, Sandarach, 
Rauſchroth, Zweifach⸗Schwefelarſen, lat. Arsenicum 
sulfuratum rubrum. Er findet ſich in der Natur 
in rubinrothen Kryſtallen; im Handel kommt er aber 
faſt nur als Kunſtproduct vor; dieſes beſteht aus 
rubinrothen und durchſichtigen oder braunrothen 
undurchſichtigen Stücken von muſcheligem Bruce. 
d) Gelber Arſenik (Arſentriſulfid), gelbes Schwefel⸗ 
arſen, Operment, Rauſchgelb, Auripigment, lat. 
Arsenicum sulfuratum flavum; bildet hellgelbe, 
undurchſichtige Stücke von muſcheligem Bruche. 
Der rothe und gelbe Arſenik haben gegenwärtig 
nur eine beſchränkte techniſche Verwendung, während 
ſie früher als Malerfarben Benützung fanden. 
Jetzt ſind ſie, ſowie alle anderen arſenikhaltigen 
Farben, durch giftfreie Farbſtoffe verdrängt. 


Arſenik, weißer, Giftmehl, Hüttenrauch, be⸗ 
ſteht aus Arſentrioxyd As, O3. Erſcheint im Handel 
als farbloſer, glasartiger Körper (Arſenikglas) 
oder als porzellanartig ausſehende Maſſe. Höchſt 
giftig. In der Glasfabrikation und auch in Miſchung 
mit Mehlteig als Rattengift benützt. Die ſoge⸗ 
nannten Arſenikeſſer oder Gifteſſer, welche in den 
Alpenländern nicht ſelten ſein ſollen, genießen 
conſequent kleine Mengen dieſes Präparates und 
ſollen ſich dabei wohl und kräftig befinden; bei 
Entziehung des Arſengenuſſes ſollen ſie aber raſch 
verfallen. Da die Betreffenden das Gifteſſen als 
Geheimniß bewahren, ſo dringen hierüber nur 
wenige Nachrichten in die Oeffentlichkeit und 
iſt auch zu vermuthen, daß dieſer die Geſundheit 
tief ſchädigende Genuß eines ſo giftigen Körpers 
immer mehr verſchwindet. 


Arfenikalkies, weicher Giftkies, Arſenikeiſen, 
beſteht entweder aus 66:80 Arſen und 33:20 Eiſen 
oder aus 72˙84 Arſen und 2716 Eiſen; im erſteren 
Falle iſt er meiſt derb (Lölliſegit), im letzteren 
orthorhombiſch kryſtalliſirt (Leukopyrit); in der 
Regel kommt er derb und eingeſprengt, körnig 
oder ſtänglig vor, hat 7—7˙3 ſpec. Gew. und 
DD Härte. Die Farbe iſt ſilberweiß ins Stahlgraue, 
dunkler anlaufend, ſpröde mit unebenem Bruch. Er 
giebt auf Kohle Arſengeruch und⸗Beſchlag und eine 
magnetiſche Kugel, in der geſchloſſenen Glasröhre 
ein Sublimat von Arſen, in der offenen viel ar⸗ 
ſenige Säure (tritt im letzteren Falle auch ſchwefelige 
Säure auf, ſo iſt dies ein Zeichen, daß der Arſenikal⸗ 
kies Beimengungen von Arſenlies oder Magnetkies 
enthält). In Königswaſſer löſt er ſich vollſtändig, 
in Salpeterſäure unter Freiwerden von arſeniger 
Säure. Er findet ſich in ähnlicher Weiſe wie der 
Arſenkies auf Gängen mit Silbererzen, auf Lagern, 
im Kalkſtein mit Spatheiſenſtein (auch mit Glimmer, 
Chalcedon, Schwerſpath, Skorodit), im Glimmer⸗ 
ſchiefer mit Eiſenkies. Das Reichenſteiner Mineral 
iſt goldhältig (0˙0022—0.0024% Gold) und wurde 
lange Zeit auf Gold und Arſenikalien verarbeitet. 
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(Ueber die Fundorte des Arſenikalkies ſ. den Artikel: 
Arſen, Productionsſtätten.) 

Arfenikeifen, ſ. Arſenitalkies. 

Arſenikkobaltkies, ſ. Speiskobalt. 

Arſenkies, Mißpickel, Giftkies, Arſenopyrit, 
iſt eine Verbindung von 46 Arſen, 34˙4 Eiſen, 
19:6 Schwefel, von 6—6°2 ſpec. Gew. und 5˙5—6 
Härte, hat meiſt kurz ſäulenförmige Kryſtalle nach 
dem orthorhombiſchen Syſtem, auch geſtrickt, derb 
kryſtalliniſch, körnig oder ſtänglich eingeſprengt, 
hat ſilberweiße bis lichtſtahlgraue Farbe, ſchwarzen 
Strich, iſt ſpröde, mit unebenem Bruch; auf Kohle 
ſchmilzt er zu einer ſchwarzen magnetiſchen Kugel, 
indem er die Kohle weiß beſchlägt und ſtarken 
Arſenrauch und Knoblauchgeruch entwickelt. Er bildet 
in der geſchloſſenen Glasröhre zuerſt ein rothes 
bis braunes Schwefelarſen⸗Sublimat, dann ein 
ſchwarzes, glänzendes, kryſtalliniſches Sublimat 
von metalliſchem Arſen; wird von Salpeterſäure 
und Königswaſſer unter Abſcheidung von Schwefel 
und arſeniger Säure zerſetzt. Er kommt häufig 
auf Lagern und Gängen im kryſtalliniſchen Schiefer⸗ 
gebirge, in der Zechſteinformation, ſowie im Syenit 
und Serpentin neben den verſchiedenſten anderen 
Erzen und Foſſilien vor. Zur Unterſcheidung von 
anderen ihm ähnlichen Mineralien mögen folgende 
Angaben dienen: Speiskobalt und Nickelglanz 
bilden auf der Kohle keine magnetiſche Kugel, An⸗ 
timonſilber eine Silberkugel. Außerdem charakte⸗ 
riſirt den Arſenkies im derben Zuſtand der Arſen⸗ 
geruch beim Zerſchlagen und vor dem Löthrohr. 
(Ueber die Fundorte des Arſenkies ſ. den Artikel: 
Arſen, Productionsſtätten.) 

Arſenkupfer kommt in der Natur fertig ge⸗ 
bildet vor und unterſcheidet man drei verſchiedene 
Mineralien, welche aus Arſenkupfer beſtehen. 
1. Domeykit, ein ſehr ſeltenes, zinn⸗ oder ſilber⸗ 
weißes Mineral, welches in traubigen oder nieren⸗ 
förmigen Geſtalten, auch als ſchmale Trümmer im 
Porphyr bei Zwickau vorkommt; 2. Algodonit, 
ſtahlgrau bis ſilberweiß, von der Grube Algo⸗ 
dones bei Coquimbo; 3. der röthlich⸗ſilberweiße 
Whitneyt. 

Arſennickel, ſ. Kupfernickel. 

Arſennickelglanz, Nickelglanz, Gersdorffit, 
Nickelarſenglanz, Nickel, Arſenikkies, eine Verbin⸗ 
dung von Nickel, Schwefel und Arſen mit 35-1 
Nickel, kommt in oktaedriſchen Kryſtallen vor, hat 
bleigraue, zinnweiße bis ſtahlgraue Farbe, 6˙0 bis 
6:6 ſpec. Gew., 5—5°5 Härte und iſt ſpröde; Lë 
ſich in Salpeterſäure und wird vor dem Löthrohr 
unter Entwickelung von Arſengeruch magnetiſch. 
(Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Nickel, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 

Arſenopyrit, ſ. Arſenkies. 

Arfenfilberblende, ſ. Nothgültigerz. 

Asbeſt, Amiant, Federweiß, Federalaun, Berg: 
flachs (lat. alumen plumosum, franz. asbeste, engl. 
asbestus, amyanth, ſpan. und ital. asbesto), iſt 
ein in ziemlich großen Mengen vorkommendes 


Arſenik — Asbeſt. 
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Mineral, welches aus ſehr feinfaſerigen Varietäten 
des Grammatits und Aktinoliths beſteht und ſeiner 
chemiſchen Zuſammenſetzung nach mit Hornblende 
(Kalk⸗Magneſia⸗Silicat) übereinſtimmt. Er beſitzt 
ungemein lange dünne Kryſtalle und erſcheint aus 
weichen oder biegſamen weißen, auch grünlichen 
Faſern zuſammengeſetzt; je länger die Faſern des 
Asbeſtes ſind, deſto werthvoller iſt derſelbe. Asbeſt 
kommt an vielen Orten vor; in den Handel kommt 
er aus Tirol, Nordamerika (Boſtonit), Italien, 
Auſtralien, der Schweiz, Sibirien, den Pyrenäen 
u. ſ. w. Asbeſt wird als Material für Stopfbüchſen, 
zum Dichten von Flanſchen anſtatt Pappe, zum 
Filtriren von Säuren verwendet (Asbeſtpapier und 
Pappe). Beſondere Wichtigkeit hat er zur Er⸗ 
zeugung von Spitzen, Mützen, Handſchuhen und 
von unverbrennlichen Geweben. Die Asbeſtfaſern 
laſſen ſich ſpinnen und filzen und finden Fabrikate 
aus dem Materiale wegen ihrer Unverbrennlichleit 
und Widerſtandsfähigkeit gegen alle Chemikalien 
(mit Ausnahme heißer Schwefelſäure) vielfache 
Anwendung. In Folge ſeines fettigen Anfühlens 
wird Asbeſt auch als Schmiermittel verwendet. 

Asbolan, j. Erdkobalt (ſchwarzer). 

Aſchblei iſt ein alter Name für Wismuth. 

Aſchenflecken, ſ. Eiſen, Schmiedeeiſen. 

Ashberrium, eine ſtatt Britanniametall an⸗ 
gewendete Legirung, die aus 80 Zinn, 14 Anti⸗ 
mon, 2 Kupfer, 2 Nickel, 4 Aluminium und 2 Zinn 
beſteht. 

Ashberry’s Patentmetall (Ashberrium) iſt 
eine Legirung, welche als Erſatz für Britannia⸗ 
metall verwendet wird und ähnliche Eigenſchaften 
beſitzt wie dieſes, aber theurer iſt. Man unter⸗ 
ſcheidet Ashberrium von verſchiedener Zuſammen⸗ 
ſetzung, und zwar: a) Zinn 77:81, Antimon 1917, 
Kupfer 2:78, Zink 1, Nickel 2; b) Zinn 80, Auti⸗ 
mon 14, Kupfer 2, Aluminium 1. 

Asphalt, Erdpech, ſchwarzes Erdharz, Juden⸗ 
pech (lat. Bitumen, franz. und engl. asphalte, ital. 
asfalta). Das Asphalt findet ſich an zahlreichen 
Fundſtätten auf der Erde vor, z. B. in Syrien 
am Todten Meere, auf der Inſel Trinidad 
(Asphaltſee), auf der Inſel Cuba, in Dalmatien 
u. ſ. w. Für die Zwecke der Metalltechnik iſt nur 
das reine Asphalt, welches frei von mineraliſchen 
Beimengungen iſt, verwendbar. Es ſtellt eine 
glänzend ſchwarze Maſſe dar, welche im Ausſehen 
täuſchend ſchwarzem Peche gleicht, bei gewöhnlicher 
Temperatur feſt iſt, aber ſchon bei ſchwachem 
Erwärmen weich und klebrig wird. Bei höherer 
Temperatur ſchmilzt es, ſtößt ſchwere, eigenthümlich 
riechende Dämpfe aus, und verbrennt ſchließlich 
unter Hinterlaſſung von wenig Aſche. Asphalt 
löſt ſich ſehr leicht in Terpentinöl zu einer, je 
nach der Menge des angewendeten Löſungsmittels, 
mehr oder weniger dicken Flüſſigkeit von glänzend 
ſchwarzer Farbe, die bei Zuſatz von ſehr viel 
Terpentinöl in ein warmes Braun übergeht. Wenn 
man Asphaltlöſung durch längere Zeit in dünnen 


Asbolan — Atacamit. 


Schichten der Luft ausſetzt, ſo hinterbleibt nach 
dem Verdunſten des Löſungsmittels eine glänzend 
ſchwarze Schichte, welche aber nach längerer Ein⸗ 
wirkung des Lichtes ihre Löslichkeit verliert. 
Hierauf beruht ſogar eine Anwendung des Asphaltes 
für photographiſche Zwecke. Für die Zwecke des 
Metalltechnikers iſt das Asphalt deshalb von großer 
Wichtigkeit, weil es ſelbſt in ſehr dünnen Schichten 
der Einwirkung von Säuren Widerſtand entgegen⸗ 
ſetzt und daher einen vortrefflichen Deckgrund 
beim Metallätzen abgiebt. 

Asphaltlöſung, Darſtellung der. Die 
Deckgrund zu verwendende Löſung darf 
bedingt keine anderen Körper enthalten, als 
Asphalt und das Löſungsmittel Terpentinöl. Da 
aber ſelbſt feine Sorten von Asphalt bisweilen 
ziemlich viel Sand enthalten, ſo muß man bei 
der Darſtellung der Löſung hierauf Rückſicht 
nehmen und die Abſcheidung der Fremdkörper 
vornehmen. Eine ſolche durch Filtration der 
Löſung zu bewerkſtelligen, iſt wegen der dick⸗ 
flüſſigen Beſchaffenheit der Löſung und der 
Flüchtigkeit des Löſungsmittels eine nur ſchwierig 
durchzuführende Arbeit. Man verfährt daher am 
beſten in der Weiſe, daß man das zu löſende 
Asphalt in eine große, wohl verſchließbare Glas⸗ 
flaſche bringt, mit Terpentinöl übergießt, ver⸗ 
ſchließt und durch wiederholtes Umſchütteln die 
Löſung zu beſchleunigen ſucht. Wenn dieſelbe er⸗ 
folgt iſt und eine dicke Flüſſigkeit in der Flaſche 
enthalten iſt, fügt man nach und nach immer 
mehr Terpentinöl zu, bis man eine Flüſſigkeit 
erhält, welche als Deckgrund noch etwas zu 
dick wäre. Nach tüchtigem Durchſchütteln des 
Inhaltes der Flaſche ſtellt man letztere feſt 
verſchloſſen an einen dunklen, gegen jede Er⸗ 
ſchütterung geſchützten Ort und läßt ſie während 
mehrerer Wochen dort ſtehen. Während dieſer Zeit 
ſetzen ſich allfällig vorhandene Sandkörner und 
gequollene, aber nicht gelöſte Asphalttheile zu 
Boden und man kann die klare Löſung von dem 
zähflüſſigen Bodenſatze abgießen, und zwar in 
kleine Flaſchen, aus denen ſie unmittelbar ver⸗ 
braucht wird. Asphaltlöſung, welche die richtige 
Beſchaffenheit hat, um als Deckgrund verwendbar 
zu ſein, muß dünnflüſſig genug ſein, um zur 
Anfertigung der feinſten Linien mit Pinſel und 
Feder dienen zu können, ſo daß man im Stande 
iſt, mit Hilfe dieſer Werkzeuge die zarteſten 
Zeichnungen auf Metall hervorzubringen. Asphalt⸗ 
löſung, welche zum ſogenannten Aetzen auf photo⸗ 
graphiſchem Wege, ſ. d. Artikel, dienen ſoll, muß 
im Dunkeln bereitet und aufbewahrt werden. 

Atacamit, Salzkupfererz, Smaragdochalcit 
(mit circa 594 Kupfer) erſcheint theils in rhom⸗ 
biſchen Kryſtallen, theils ſtrahlig und dicht, hat 
das ſpec. Gew. 4— 43, Härte 3—3·5, grüne Farbe, 
apfelgrüner Strich und Glasglanz. Er giebt beim 
Erhitzen ein graues Sublimat, färbt die Flamme 
blaugrün und ſchmilzt auf Kohle, wobei er einen 
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Asbolan — Atacamit. 


Atlaserz — Atomgewichte. 


bräunlichen und einen graulichweißen Beſchlag 
giebt und ein Kupferkorn liefert; löſt ſich leicht in 
Säuren und in Ammoniak; ſeine Löſung in Sal⸗ 
peter giebt mit ſalpeterſaurem Silber einen weißen 
Niederſchlag, der ſich am Lichte ſchwärzt; Atacamit 
kommt in Bolivia und Chile in großen Mengen, 
außerdem in Schwarzenberg (Sachſen), Naſſau, 
Auſtralien, Cornwall ꝛc. vor. 

Atlaserz, ſ. Malachit. 

Atomgewichte. Als Atomgewichte bezeichnen 
die Chemiker die Gewichte der kleinſten nicht weiter 
zerlegbaren, ſonach kleinſten Theile (Atom, griech. — 
nicht theilbar) der Körper. Die Atomgewichte ſind 
Verhältnißzahlen, welche ſich auf einen Körper 
beziehen, deſſen Atomgewicht man als Einheit an⸗ 
genommen hat (Waſſerſtoff: I = 1). Wenn man 
daher das Atomgewicht des Goldes mit 196˙2 


angegeben findet, ſo bedeutet dies, daß das Atom⸗ 
gewicht des Goldes 196'2mal größer iſt, als jenes 
des Waſſerſtoffes. 

Wenn ſich zwei oder mehrere Elemente mit ein⸗ 
ander zu einer chemiſchen Verbindung vereinigen, ſo 
bezeichnet man den kleinſten Theil dieſer Verbindung 
als Molecül ( Maſſentheilchen). Das Gewicht eines 
Molecüles iſt ſelbſtverſtändlich gleich der Summe 
der Atomgewichte jener Elemente, welche es ent⸗ 
hält. Die Schwefelſäure iſt zuſammengeſetzt aus 
1 Atom Schwefel (A. — 31:98), 4 Atomen Sauer⸗ 
ſtoff (A. — 15%) und 2 Atomen Waſſerſtoff 
(A. = 1). Es beträgt ſonach das Moleculargewicht 
eines Molecüles Schwefelſäure: Schwefel = 
31:98 + Sauerſtoff — 1596 X 4 — 6384 + 
Waſſerſtoff = 1X 2 —= 2; zuſammen 97-82, 

Für den Metalltechniker find die Atomgewichte in 
mehrfacher Beziehung von Bedeutung. Der Erfah⸗ 
rung nach kann man zwar verſchiedene Metalle in ge⸗ 
ſchmolzenem Zuſtande nach beliebigem Verhältniſſe 
miſchen und erhält dann Legirungen, welche 
Eigenſchaften zeigen, die dem Miſchungsverhältniſſe 
entſprechen. Bei vielen Metallen zeigt es ſich 
aber, daß ſie ſich häufig in der Weiſe vereinigen, 
daß ſie ſich nach den Verhältniſſen der Atom⸗ 
gewichte mit einander verbinden und dann Legi⸗ 
rungen von ganz charakteriſtiſchen Eigenſchaften ent⸗ 
ſtehen. Wenn man daher Verſuche über neue Legi⸗ 
rungen anſtellt, ſo führen dieſelben am ſchnellſten zu 
werthvollen Ergebniſſen, wenn man die Miſchungen 
der Metalle nach ihrem Atomgewichte oder Viel⸗ 
fachen derſelben herſtellt. Bei der Darſtellung jener 
Flüſſigkeiten, welche dazu dienen, Metalle auf 
elektrolytiſchem Wege abzuſcheiden — es gehören 
hieher alle Vorgänge bei der Darſtellung von 
Gegenſtänden durch die ſogenannte Galvano⸗ 
plaſtik aus reinen Metallen oder Legirungen, das 
Ueberziehen von Metallen mit anderen (Vergolden, 
Verſilbern u. ſ. w.), das Hervorbringen beſtimmter 
Farben auf Metallen — kommt es darauf an, 


die Miſchungen der Körper nach Molecular⸗ 
gewichten vorzunehmen und iſt hierfür die Kennt⸗ 
niß der Atomgewichte der Elemente unbedingt er⸗ 
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forderlich. Die nachfolgende Zuſammenſtellung der 
Atomgewichte aller bis jetzt mit Sicherheit be⸗ 
kannten Elemente enthält neben den deutſchen Namen 
derſelben auch die der lateiniſchen, beziehungsweiſe 
griechiſchen Sprache entlehnten Namen, welche die 
Erklärung des chemiſchen Zeichens geben, z. B. 
Kupfer (lat. cuprum), Zeichen Cu; Queckſilber 
(griech. Hydrargyrum), Zeichen Ig. 


Atomgewichts⸗Tabelle. 


Atlaserz — Atomgewichte. 


Lexiton der Metalltechnik. 


Name Zeichen CH 
tt ee EE Al 27.04 
Antimon (Stibium). . Sb 1196 
o Kee E As 749 
Baryum Ba 136˙86 
Beryllium | Be 9:08 
Blei (Plumbum) ) Pb 206˙39 
SPEPTCVCV I; B 10:9 
a , 8 Br 7976 
Güömu n Kae | ca 1117 
Ei; 8 Cs 132:7 
Calcium 2 EE I Ca | 3991 
S rf eege De Ce | 141˙2 
Geer. 8 OL | 3537 
FG sl Cr 5245 
Dio a Di 1450 
Eiſen (Ferrum) Fe 5588 
Erbin ce E 166˙0 
mr ; EE 2 F 19:06 
re IR NE Ga 69:9 
Germanium Ge | 7932 
Gold (Aurum) Au 196 ˙2 
HCC AE ek In 1134 
en NETTE Ir (EENG 
Olio Der "ra La Zar? J 126.54 
Le EN ee K 39-03 
Kobalt (Cobaltum) ) Co 58˙6 
Kohlenſtoff (Carbonium) 0 11:97 
Kupfer (Cuprum ) Cu 63˙18 
e ee La 138˙5 
C Pe el Li 7:01 
Magneſium Mg 23:94 
EL ee Mn 548 
Molybdan `. e, Mo 959 
FC Na 22-99 
nl 2 Ni 58:6 
Lille E rg Ee eg Nb 937 
Osmium || Os 191˙12 
Palladium Pd 106˙2 
Bhosphoerr ine ms P 30-96 
OË EE e Pt 19434 
Queckſilber (Hydrargyrum) Hg |1998 
Noon: Rh 104-1 
Nubtviim:. 2 208 . Rb 852 
en AR > Ba IE 
auerſtoff (Oxygenium). . 15 
Scandium 8 e 43:97 
Schweſe lk « 8 31˙98 
Selen‘, ha 2 3 Se 78:87 
Silber (Argentum ) Ag 107˙66 
eee e ER Si 28˙0 
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Name Zeichen | en 

Stickſtoff (Nitrogenium) . . 
Glrontium u 2 ei ? 
Ee, E be 1820 

air Eer "ES 126˙7 
3 203˙7 
Mann 88 231˙96 
Sin 50˙25 
Wann ae 239·˙8 
iin ine iin 51:0 
Waſſerſtoff (Hydrogenium) . 1:00 
Wismuth (Bismuthum) 207-5 
BOTEN ice ec 183-6 
A 172˙6 
eee 89:6 
Zi „ AE 64:88 
Zinn (Stannum ) 117˙35 
na 11 11318. ům RER | 90:4 

| 


Au ut das chemiſche Zeichen für das Element 


Gold (aurum heißt in der lateiniſchen Sprache 


Gold). 

Auerbachit, ſ. Zirkonium, Vorkommen. 

Aufbereitung (Scheidung). Bei der Gewinnung 
der Erze in den Bergwerken werden erſtere mit 
gewiſſen Mengen des ſie umſchließenden fremden 
Geſteines (taubes Geſtein, Gangart) erhalten. Die 
Trennung der Erze von der Gangart wird als Auf⸗ 
bereitung bezeichnet. Man ſcheidet die aus dem Berg⸗ 
werke gewonnenen Maſſen zunächſt in Derb⸗, Mittels 
und Pochgänge, je nachdem das Erz in größeren 
oder kleinen Stücken in dem Geſteine eingeſchloſſen 
iſt. Die Derberze werden dann ohne Weiteres der 
mechaniſchen Zerkleinerung durch Walz⸗, Quetſch⸗ 
oder Trockenpochwerke oder durch Steinbrech⸗ 
maſchinen zugeführt. Die anderen Erze werden naß 
aufbereitet, d. h. ſie werden unter Zuhilfenahme 
von Waſſer zerkleinert und die von dem Waſſer 
fortgeführten Maſſen zuerſt auf Siebe geleitet, 
auf welchen die größeren Erzſtücke liegen bleiben, 
indeß die trüben Flüſſigkeiten in Behälter geleitet 
werden. Aus der ruhenden oder nur langſam 
ſtrömenden Flüſſigkeit lagern ſich die in ihr ſchwe⸗ 
benden feſten Körper nach dem größeren oder 
geringeren ſpecifiſchen Gewichte in Schichten ab 
indeß die feinen Theile des tauben Geſteines fort⸗ 
geriſſen werden. Die aus den Abſitzbehältern der 
ſogenannten Mehlführung gehobenen Maſſen werden 
dann unter Zuhilfenahme von Waſſer auf ſo⸗ 
genannten Herden einer weiteren Scheidung in 
Erz und taubes Geſtein unterworfen und es wird 
dieſe Arbeit ſo lange fortgeſetzt, bis der Erzſchlamm 
nur mehr ſo wenig an taubem Geſtein enthält, 
daß er nicht mehr zur Gewinnung des in ihm 
enthaltenen Metalles dienen kann. Die Maſchinen 
zur Aufbereitung der Erze ſind in neuerer Zeit 
ſehr vervollkommnet worden und gilt dies nament⸗ 
lich von jenen, welche zur Verarbeitung von 


Au — Ausdehnung. 


Erzen edler Metalle, goldführendem Quarz u. ſ. w., 
dienen. 

Auran, eine gegenwärtig gänzlich außer Ge⸗ 
brauch gekommene Benennung verſchiedener Tombak⸗ 
arten. 

Aurichalcit, ſ. Zink, Vorkommen. 

Auricualrum oder Auricalcum (lateiniſch = 
Goldkupfer) wurden bei den Römern goldgelbe 
oder grünlichgelbe Legirungen genannt, welche 
der Hauptſache nach aus Kupfer und Zink be⸗ 
ſtanden, daher mit jenen Legirungen, welche wir 
als Meſſing bezeichnen, ziemlich übereinſtimmten. 
Auricualcum iſt in Form altrömiſcher Münzen bis 
auf unſere Zeit erhalten geblieben und haben die 
Unterſuchungen derſelben gezeigt, daß ſie einerſeits 
Kupfer und Zink in ſehr wechſelnden Mengen ent⸗ 


halten, andererſeits in ihnen aber immer noch 


fremde Metalle: Eiſen, Blei, Zinn, Arſen u. ſ. w., 


vorkommen. Dieſe Erſcheinungen laſſen ſich daraus 


erklären, daß die Römer das Auricualcum nicht durch 
Zuſammenſchmelzen von Kupfer und Zinkmetall dar⸗ 
ſtellten — letzteres iſt erſt ſeit dem 18. Jahrhundert 
bekannt — ſondern die Legirung durch Schmelzen 
von Kupfer mit »Cadmia⸗ — gleichbedeutend mit 
Zinkerzen — bereiteten; die Gegenwart der fremden 
Metalle läßt ſich daher aus der Anwendung ver⸗ 
ſchiedener Zinkerze erklären, in welchen neben Zink 
auch noch andere Metalle vorkommen. 

Auripigment, Operment, Rauſchgelb, iſt ein 
Mineral, das aus 610% Arſen und 39% Schwefel 
beſteht und ſelten in rhombiſchen Kryſtallen, ge⸗ 
wöhnlich in kryſtalliniſch⸗derben und blätterigen 
Maſſen vorkommt. Es diente früher als gelbe 
Malerfarbe (Königsgelb) und als ein Desoxy⸗ 
dationsmittel des Indigos beim Blaufärben. Siehe 
auch Arſenik, weißer. 

Ausdehnung, cubiſche, der Metalle beim Er⸗ 
wärmen. Die Metalle dehnen ſich, wie alle Körper, 
beim Erwärmen nach allen drei Richtungen 
(eubifhe A.) aus. Zwiſchen 9 und 72% C. beträgt 
dieſe Ausdehnung für je 19 für folgende Metalle 


aß 0.000051 
BEE RE FINE 0:000087 
nung A Sc ? 0.000069 
Cena 23 0.000037 
EE zur a Ye: bt 0000089 
Sohn ee es 0˙000091 
( sea; 0.000041 
ENEE, eek, EE 0:000031 


Ausdehnung, lineare, der Metalle beim Er⸗ 
wärmen, iſt die Ausdehnung nach der Längs⸗ 
richtung. Die linearen Ausdehnungscoefficienten 
der Metalle betragen zwiſchen 0e und 100% C. 
Bruchtheile der Länge: 


Zink, gegoſſ n ⁊ VS 

gehämmert NËT 
SEET Leben dÉ 
E EE Leen 
fönkehiit enee Se Abee ano 


Au — Ausdehnung. 


Ausſaigern — Bad. 


Schmiedeeiſens 12 
Stahl, un gehärtet. LU 
„gehärtet 6607 
e ie EE 7a 563 
Meng e dÉ: 
Rall. 71100 
EE reen ENT 720 
SEE chen. > tes k 7516 


Aus ſaigern von Legirungen. Unter dieſer 
Bezeichnung verſteht man in der Metalltechnik, 
hauptſächlich in der Bronzegießerei, die ſehr uns 
erwünſchte Erſcheinung der Abſcheidung von 
Legirungen beſtimmter Zuſammenſetzung aus 
einem Metallgemiſche während des Erſtarrens, 
wenn letzteres zu langſam vor ſich geht. Das 
Ausſaigern giebt ſich dadurch ſchon dem Auge 
zu erkennen, daß die Bronze nicht eine gleich⸗ 
förmige Färbung, ſondern ein fleckiges Ausſehen 
zeigt. Die Flecken haben faſt immer eine hellere 
Färbung als die Bronze ſelbſt und ſind meiſtens 
zinnweiß, daher man ſie auch in der Praxis als 
»Saigerflecke⸗, »Zinnflecke⸗ bezeichnet. Auch der 
Name »weiße Bronze wird für dieſelben an⸗ 
gewendet, jedoch mit Unrecht, denn die Zuſammen⸗ 
ſetzung der Fleckſtellen iſt eine ſolche, daß ſie nicht 
mehr jener der eigentlichen Bronze entſpricht. Nach 
den bisher über dieſen Gegenſtand vorliegenden 
Unterſuchungen hat man in den Zinnflecken mehrere 
beſtimmt zuſammengeſetzte Legirungen aufgefunden. 
Merkwürdigerweiſe erſcheint das Eintreten des 
Ausſaigerns bei einem beſtimmten Procentgehalt 
an Zinn (10— 17% am häufigſten und wird 
daher an Kanonengut am öfteſten beobachtet. 
Legirungen mit über 17 und unter 5% Zinn 
ſollen das Ausſaigern gar nie (2) zeigen. Da der 
Erfahrung gemäß alte Bronze nicht ſo ſehr dem 
Ausſaigern unterworfen iſt, halten manche Praktiler 
die Mitverwendung alter Bronze beim Neuſchmelzen 
von Kanonengut für unerläßlich. Verſuche, das 
Ausſaigern durch kleine Zuſätze von Eiſen, 
Nickel und Blei zu vermindern, fielen ungünſtig 
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aus und zeigt namentlich Blei eine Wirkung, 
welche das Uebel noch erhöht. Selbſt wenn eine 
Bronze, welche keine Ausſaigerung zeigt, langſam 
in ziemlich hoher Schicht erkaltet, trennt ſie ſich 
hierbei in verſchieden zuſammengeſetzte Legirungen, 
wie aus den Verſuchen von Hambly hervorgeht. 
Derſelbe goß zwei lange Barren aus derſelben 
Bronze, von denen einer in Sand gegoſſen wurde, 
und unterſuchte die Zuſammenſetzung der Maſſe 
an der unterſten und oberſten Stelle und in der 
Mitte. Er fand hierbei Bronze von 78˙75 mm 
Quadrat Grundfläche, 340 mm Höhe: 


Zuſammenſetzung: 
KH erg eieiei? An ber 
oe 160mm Sr 
"H mm 
der Baſis der Bafis 
Kupfer . 8009 90˙63 90˙54 
Ziun 1191 9-37 9-46 
ebenſo, aber in Sand gegoſſen: 
8 Zuſammenſetzung: 
flache SS 1 eer n ber 
inerhalb 156-9 mm Spitze der 
W Kee EE 
Kupfer 900 90-9 83:60 
Bine. „ihr ale 10:0 91 16-40 


Am ſicherſten läßt ſich dem Ausſaigern und auch 
der aus vorſtehender Tabelle deutlich ſichtbar 
werdenden ungleichmäßigen Zuſammenſetzung der 
Bronze beim Gießen dadurch entgegenwirken, 
daß man dem Metalle beim Gießen die richtige 
Temperatur giebt und trachtet, das geſchmolzene 
Metall jo ſchnell als möglich auf circa 500% C. 
zu erniedrigen. Es iſt dies nämlich die Temperatur, 
bei welcher die am meiſten Zinn enthaltende 
Legirung, welche überhaupt zur Ausſcheidung ge⸗ 
langen könnte, ſchon erſtarrt. 

Ausſaigern, ſ. auch Saigern. 

Automolit, ſ. Zink, Vorkommen. 

Avalit, ſ. Chrom, Vorkommen. 

Azurit, ſ. Laſur. 


B. 


VBabbitmetall, eine nach ſeinem Erfinder 
benannte Legirung, welche zu den Antifrictions⸗ 
metallen (ſ. d.) gehört. Sie beſteht aus 50 Zinn, 
4 Antimon, 1 Kupfer. 

Bad. In der Metalltechnik wird der Ausdruck 
Bad in verſchiedener Weiſe gebraucht. Die ſo⸗ 
genannten Metallbäder beſtehen aus Gefäßen, in 
welchen gewiſſe Metalle, z. B. Blei, Antimon, 


oder Legirungen, eben bei ihrer Schmelzwärme 
erhalten werden, ſo daß ein eingetauchter Gegen⸗ 
ſtand auf die gleiche Temperatur gebracht wird. 
Als Beizbad bezeichnet man Gemiſche aus ſauer 
gewordener Kleie und Waſſer, durch Eſſig oder 
Schwefelſäure angeſäuertes Waſſer, oder auch 
concentrirte Säuren, welche dazu dienen, die 
Oberfläche von Metallen durch Weglöſen der auf 


Ausſaigern — Bad. 
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ihnen liegenden Oxydſchichten ganz blank zu 
machen. Als Färbebäder werden jene Bäder 
bezeichnet, in welchen Bronzegegenſtände, Me⸗ 
daillen u. ſ. w., einen beſtimmten Farbenton er⸗ 
halten ſollen. Bäder zum Weißſieden ſind jene 
Flüſſigkeiten, in welchen Silbergegenſtände ihre rein 
weiße Farbe erhalten ſollen. Endlich bezeichnet 
man als Bäder auch alle Flüſſigkeiten, aus welchen 
die in ihnen enthaltenen Metalle auf galvaniſchem 
Wege niedergeſchlagen werden ſollen. 

Banddrahtſeile, ſ. Drahtſeil. 

Bandeifen, Flacheiſen, Reifeiſen (franz. fer 
en barres plates, engl. hoop-iron, flat iron, ital. 
ferro in stanghe), dünnes, ſchmales, bandförmig 
gewalztes Schmiedeeiſen. Es wird nach Nummern 
gehandelt, welche die Breite und Dicke der Bänder 


angeben. Bandeiſen dient je nach ſeiner Stärke 


zur Anfertigung von Faßreifen, zum Zuſammen⸗ 
ziehen von Ballen u. ſ. w. Starkes Bandeiſen 
wird auch zur Conſtruction von Brücken und Dach⸗ 
geſpärren verwendet. Auch Stahl kommt in Band⸗ 
form vor (Bandſtahl) und wird in ähnlicher Weiſe 


Banddrahtſeile — Baryum. 


kommenden Verbindungen der neueren Zeit an⸗ 
gehört. Die erſte Erwähnung, die von dieſem 
Metalle gemacht wurde, erfolgte 1602, als ein 
Schuſter zu Bologna, Vincentius Casciorolus, 
die Beobachtung machte, daß das Mineral Baryt 
(Schwerſpath) durch Glühen mit Firniß und 
Kohlenſtaub die Eigenſchaft erhält, zu phos⸗ 
phoresciren, d. h. im Dunkeln zu leuchten. Derart 
hergerichtete Steine wurden als Lapis solaris, 
Sonnenſteine, Leuchtſteine oder Bologneſerſteine 
von Bologna aus verſandt. 

1760 gelang es Marggraf durch Glühen von 
Baryt mit Kohle eine Schwefelleber herzuſtellen, 
was ihn zu dem Schluſſe führte, daß der Schwer⸗ 
ſpath Schwefelſäure enthalte. 1774 fand Schelee 
in einem barythaltigen Braunſtein und bald da⸗ 
nach Gahn im Schwerſpath die Baryterde. — 
Bergmann und Lavoiſier ſprachen den Baryt 
als Oxyd oder Kalk eines Metalles an, verfuchten: 
aber vergebens eine Iſolirung dieſes Metalles, 
und Bergmann gab ihm den Namen Schwer⸗ 
erde, Terra ponderosa, nach ſeinem Vorkommen 


benützt wie Bandeiſen. Dieſe Eiſenſorte bildet im Schwerſpath. Im Jahre 1808 erhielten Ber⸗ 
gegenwärtig eines der Hauptmaterialien zur An⸗ zelius und Pontin und faſt gleichzeitig Davy 


fertigung verſchiedener Schloſſerwaaren. 
Barilla, ſ. Zinn, Productionsſtätten. 


Barillakupfer wird das in Südamerika ges | 


diegen vorkommende Kupfer genannt. 

Barren (franz. barres, lingots, engl. bars, 
ingots), Bezeichnung für die verſchieden großen 
und ſchweren Stangen Gold und Silber, in 
welche dieſe Metalle vor ihrer Verarbeitung ge⸗ 
wöhnlich geformt werden. Die Feinheit wird durch 
den Stempel des Wardeins beglaubigt. Dünne 
Barren heißen auch Planſchen (ſogenannte plan- 
ches, d. i. Platten), kegelförmige Barren König. In 
England heißt das ungeprägte Edelmetall Bullion. 
Das ſogenannte »feine« Gold in bandförmigen 
Platten oder Streifen (franz. or fin en bande- 
lettes) heißt in Süddeutſchland Scheidegold; Fein⸗ 
gehalt desſelben 998—999 Tauſendſtel. In Sene⸗ 
gambien, ſüdlich vom Senegalfluſſe, iſt häufig der 
Barren (urſprünglich eine Eiſenſtange von etwa 
12 Pfund engl. Handelsgewicht oder 5˙4 Kg, jetzt 
aus gewiſſen Gemengen verſchiedener Waaren zu⸗ 
ſammengeſetzt) die Geldeinheit im Betrage von 
etwa 4 Fres. Dieſer Barren kommt auch im 
Innern von Sierra Leone und Liberia vor und 
wird auf etwa 3 Schilling (— 3:78 Fres.) ges 

ätt. 

TE terslefin it ein kryſtalliniſches, ſtengliges 
oder ſchaliges, bläulichweißes Mineral von 
2˙5 Härte und 42 ſpec. Gew., das der Hauptſache 
nach aus ſchwefelſaurem Strontian (Cöleſtin) und 
ſchwefelſaurem Baryt beſteht. (Ueber die Fundorte 
L den Artikel: Strontium, Productionsſtätten.) 

Sarytoftrontianit, ſ. Strontianit. 

Baryum oder Barium. Die Geihichte dieſes 
Metalles iſt noch verhältnißmäßig jung, da jeine 
Entdeckung ſowie die ſeiner in der Natur vor⸗ 


die Verbindung des Queckſilbers mit Baryum, und 
Davy zerlegte das Amalgam durch Deſtillation, 
wobei das Metall zurückblieb. Bunſen und 
Matthieſen endlich ſtellten Baryum durch Reduc⸗ 
tion von geſchmolzenem Chlorbaryum vermittelſt 
des galvaniſchen Stromes dar. 

Das Baryum kommt nie in der Natur in ge⸗ 
diegenem Zuſtande vor, denn es oxydirt ſich außer⸗ 
ordentlich leicht. Dagegen iſt Baryt, und zwar 
häufig, in Begleitung von Kalk ziemlich verbreitet. 
In größeren Mengen finden ſich die Mineralien 
Schwerſpath (ſchwefelſaurer Baryt) und Witherit 
(kohlenſaurer Baryt), weniger häufig vorkommende 
ſind: Barytocalcit (kohlenſaures Bariumcalcium) 
von Alſton Moore und Norkſhire, Baryto⸗ 
cöleſtin (ſchwefelſaurer Baryt mit verſchiedenen 
Mengen ſchwefelſaurem Strontium) und Baryt⸗ 
harmotom (waſſerhaltiges Baryt-Thonerdeſilicat). 

Man ſtellt Baryum nach zwei Verfahren dar: 
1. Indem man (nach Bunſen) einen auf 1000 C. 
erwärmten Brei aus fein gepulvertem Chlor- 
baryum mittelſt eines ſtarken galvaniſchen Stromes 
behandelt, wobei der negative Pol, der aus 
amalgamirtem Platindraht beſteht, in die Maſſe 
geſenkt wird und von dem neu gebildeten Baryum⸗ 
amalgam im Waſſerſtoffſtrom das Oueckſilber 
abdeſtillirt. 2. Nach Crookes wird eine heiß⸗ 
geſättigte Löſung von Chlorbaryum mit Natrium⸗ 
amalgam verſetzt, wodurch ſich Baryumamalgam 
bildet. Dieſes wird ſofort abgepreßt, in einer ſauer⸗ 
ſtofffreien Atmoſphäre das Oueckſilber abdeſtillirt 
und dann bis zur Rothgluth erhitzt, wobei das 
Baryum zu einer metalliſch glänzenden, meſſing⸗ 
gelben Maſſe zuſammenſchmilzt. 

Das Baryummetall iſt meſſinggelb, zerſetzt das 
Waſſer bei gewöhnlicher Temperatur und oxydirt 


Banddrahtſeile — Baryum. 


Baryumchlorid — 


an der Luft raſch. Es gehört daher zu jenen Me⸗ 


tallen, welche nach dem gegenwärtigen Stande | 


unſerer chemiſchen Kenntniſſe weder für ſich, noch 
in ihren Legirungen eine Verwendung in den Ge⸗ 
werben haben. Wohl aber finden die Verbin⸗ 
dungen dieſer Metalle mannigfaltige Anwendung 
in der Farbenfabrikation und Feuerwerkerei, und 
wird das Chlorbaryum als ein ausgezeichnetes 
Mittel zur Verhütung der Entſtehung des ſoge⸗ 
nannten Keſſelſteines in den Dampfkeſſeln ange⸗ 
wendet. 

Barnumchlorid, Chlorbaryum, ſalzſaurer Ba⸗ 
ryt, Baryumchlorhydrat (lat. baryta chlorata, baryta | 
muriatica, baryta hydrochlorata, franz. bydro- 
chlorate de barite, ital. eloruro di bario, engl. 
chloride of barium), farbloſe, durchſichtige, platten⸗ 
förmige Kryſtalle, die ſich in Waſſer auflöſen, 
unangenehm ſchmecken und giftig wirken. Man 
erhält Baryumchlorid durch Auflöſen von Witherit 
(Baryumcarbonat) in Salzſäure und Umkryſtalli⸗ 
ſiren der Löſung. Es dient zur Darſtellung vieler 
Baryumpräparate, namentlich des künſtlich dar⸗ 
zuſtellenden Baryumſulfates (Permanentweiß), 
welches in der Weiſe bereitet wird, daß man die 
Löſung des Witherits in roher Salzſäure jo lange 
mit Schwefelſäure verſetzt, als noch ein Nieder⸗ 
ſchlag entſteht, und die von letzterem abgezogene 
Flüſſigkeit, welche wieder Salzſäure iſt, neuerdings 
zum Auflöſen von Witherit benützt. Das rohe 
Baryumchlorid iſt gegenwärtig wohl das empfeh⸗ 
lenswertheſte Mittel zur Verhütung der Entſtehung 
von Keſſelſtein, indem es in Waſſer, welches Cal⸗ 


cium⸗ und Magneſiumcarbonat enthält, das Cal⸗ 
cium und Magneſium in die leicht löslichen 
Chloride verwandelt und das ſich bildende Ba⸗ 
ryumcarbonat als Schlamm aus dem Waſſer ab⸗ 
geſchieden wird. 

Baſanomelan, ſ. Titaneiſen. 

Bath's Bronze, ſ. Bronze, Vergoldbronze. 

Bathmetall (Prinzmetall, weißes Meſſing) iſt 
eine gelblichweiße Legirung von 55 Kupfer mit 
45 Zink, welche beſonders in England zur An⸗ 
fertigung von Knöpfen, Theekannen, Leuchtern u. ſ. w. 
verwendet wird. (Siehe auch Meſſing, Rothmeſſing, 
Weißmeſſing.) 

Batterie, billige galvaniſche. Mehrere eng: 
halſige Flaſchen, denen man den Boden abge⸗ 
ſchlagen hat, werden auf einem Holzgeſtell in um⸗ 
gekehrter Lage nebeneinander befeſtigt. Die 
unteren Oeffnungen ſind durch Korke mit Hilfe von 
Wachs oder Paraffin waſſerdicht verſchloſſen. Durch 
jeden Kork iſt ein ſtarker Kupferdraht geführt, 
welcher innerhalb der Flaſche in eine ungefähr ein 
Drittel derſelben einnehmende Spirale endigt. 
Das andere Ende des Kupferdrahtes iſt über⸗ 
gebogen und mit dem Zinkcylinder der nächſten 
Flaſche verbunden. Die Zinkceylinder werden aus 
1½ mm ſtarkem Zinkblech geſchnitten und zu⸗ 


ſammengebogen. Die Größe wird ſo gewählt, 
daß der Zinkcylinder etwa das obere Drittel der 


Baryumchlorid — 
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Flaſche einnimmt; die Befeſtigung des Zink⸗ 
cylinders am Kupferdraht erfolgt in der Weiſe, 
daß man am erſteren einen aufrechten, mit zwei 
Löchern verſehenen Anſatz ſtehen läßt, den Kupfer⸗ 
draht durch die Löcher führt und mit dem 
Hammer feſtſchlägt. Um die Batterie in Thätig⸗ 
keit zu ſetzen, füllt man die Zellen mit weichem 
Waſſer und giebt jo viel pulveriſirten Kupfervitriol 
hinein, daß die Kupferſpirale ganz davon um⸗ 
geben iſt. Um die Wirkung zu beſchleunigen, kann 
in jede Zelle etwas Zinkſulfat gegeben werden. 

Vaudoin's Legirung, ſ. Legirungen von 
Kupfer, Zink und Nickel 

Baurit, Beaurit (ſpr. Boſſit), Wocheinit, Mine⸗ 
ral, das in volithiſchen rundlichen Körnern oder 
als derbe erdige Maſſe vorkommt; es iſt ſchmutzig⸗ 
gelb oder braun, bolusähnlich. Der Bauxit beſteht 


hauptſächlich aus Eiſenoryd, Thonerde, etwas 


Kieſelſäure, Kalk und viel Waſſer. Kommt beſonders 
zu Baux bei Arles, in den Departements Var, 
Gard und Herault, in der Grafſchaft Antrim in 
Irland, bei Pitten in der Nähe von Wiener⸗ 
Neuſtadt und bei Gießen vor und wird zu feuer⸗ 
feſten Schmelztiegeln verwendet. Die eiſenreichen 
Abarten werden als Eiſenerze verſchmolzen; er 
wird auch zur Herſtellung von Aluminium und 
Aluminiumbronze verwendet. Einer beſonderen 
Art aus der Gegend von Feiſtritz in der Wochein 
(Oberkrain) hat man den Namen Wocheinit ge⸗ 
geben. Dadurch, daß er freie, nicht an Kieſelſäure 
gebundene Thonerde (Aluminiumoxyd) enthält, hat 
Bauxit ſehr große techniſche Wichtigkeit erlangt 
und wird als Material zur Darſtellung von Alu⸗ 
minium auf elektriſchem Wege verwendet. Die 
Bauxite ſind meiſtens Gemenge von Thonerde⸗ 
hydrat mit Eiſenoxydhydrat; Wocheinit enthält 
außerdem Kieſelſäure. Der Thonerdegehalt des 
Bauxites ſteigt bis zu 65%. Bauxit aus der Gegend 
von Arles ſoll der beſte ſein, der von Gießen 
enthält 50% leichtlösliches Thonerdehydrat. 

Becken, tönende, ſ. Glockengut. 

Becken, türkiſche, ſ. Glockenmetall. 

Beizen, ſ. Abbrennen, Decapiren. 

Berefit, ſ. chromſaures Blei. 

Bergblau, ſ. voir. 

Bergmehl, ſ. Jufuſorienerde. 

Bergsinnerz, j. Zinnſtein. 

Berliner Bronze (richtiger Meſſing) für 
Kunſtguß. Unter dieſem Namen verwendet man 
Legirungen von verſchiedener Zuſammenſetzung, 
z. B.: 1. Kupfer 80, Zink 20 (gut cijelirbar) ; 
2. Kupfer 67, Zint 33 (minder ſchön); 3. Kupfer 60, 
Zink 40 (gut auf der Drehbank zu bearbeiten). 
Die Berliner Bronze dient zur Anfertigung viel⸗ 
facher zum täglichen Gebrauche dienender und 
kunſtgewerblicher Gegenſtände, deren Farbe durch 
entſprechende nachträgliche Behandlung in Bronze⸗ 
gelb, Kupferroth, Kupferbraun u. ſ. w. abgeändert 
werden kann. (Siehe auch Tombak.) 

Bernard-Damalt, ſ. Damasciren. 


Bernard⸗Damaſt. 
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Berthierit — Bidri. 


Berthierit oder Eifenantimonglanz, ein aus da es auch noch andere ſüßſchmeckende Metall 


wechſelnden Mengen von Schwefelantimon und 
Schwefeleiſen beſtehendes Mineral, welches von 
dunkelſtahlgrauer Färbung iſt und bisweilen bunt 
angelaufen erſcheint. Es bildet ſtänglige und 
faſerige Maſſen, findet ſich in Bräunsdorf bei 
Freiberg in Sachſen und in der Auvergne und 
wird zur Gewinnung von Antimonmetall ver⸗ 
wendet. 

Veryll iſt ein Mineral, das bei einem (ie: 
halte von circa 67% Kieſelſäure und 17 Thonerde 
12:5—13% Berylliumerde enthält. Es hat 26—2˙8 
ſpecifiſches Gewicht, 7˙5—8 Härte, kryſtalliſirt drei⸗ 
gliedrig oder hexagonal, in der Regel in ſechsſeitigen 
Säulen, iſt theils farblos, waſſerhell, theils hell⸗ 
grün, gelb, ſmalteblau und roſenroth, durchſcheinend 
bis durchſichtig, mit Glasglanz und muſcheligem 
Bruch; ſchmilzt vor dem Löthrohre ſehr ſchwer 
und nur an den Kanten zu einem trüben, blaſigen 
Glaſe, bildet mit Phosphorſalz eine opaliſixende 
Perle, löſt ſich in Säuren nicht, dagegen in Soda 
zu einem farbloſen Glaſe. Man unterſcheidet fol⸗ 
gende Abarten: edler Beryll oder orientaliſcher 
Aquamarin, gemeiner Beryll und Smaragd. Der 
edle Beryll bildet ſchlanke Säulen von blaßbläu⸗ 
licher oder meergrüner Farbe und findet ſich 
hauptſächlich am Ural und Altai, Braſilien, Oſt⸗ 
indien, im Diſtricte Coimbator. Der gemeine Beryll 
iſt nur durchſcheinend, blaß, berggrün, grünlich⸗, 
gelblich⸗ oder graulichweiß; findet ſich am Raben⸗ 
ſtein bei Bodenmais, Limoges in Frankreich, Pon⸗ 
ferada in Galicien, Langenbilau in Sachſen, bei 


Heidelberg ꝛc. Der Smaragd in vollkommen durch⸗ 


ſichtigen Kryſtallen von ſmaragd⸗ oder grasgrüner 
Farbe, ein ſehr beliebter Edelſtein, findet ſich unter 
Anderem im Heubachthale in Salzburg, bei Tam⸗ 
mela in Finnland, zu Bogota in Columbien ꝛc. 
Die dem Beryll zuweilen ähnlichen Minerale, Tur⸗ 
malin, Apatit, Piknit und Quarz, unterſcheiden 
ſich von ihm, und zwar Quarz und Apatit durch 
die geringere Härte, letzterer auch durch die Lös⸗ 
lichkeit in Salzſäure, Turmalin durch die leichtere 
Schmelzbarkeit und Piknit durch das höhere ſpe⸗ 
cifiſche Gewicht (35). Während ſchön gefärbte 
durchſichtige Stücke des Berylls als Schmuckſteine 
geſchätzt ſind, dient der Beryll außerdem zur Ge⸗ 
winnung von Beryllerde. 

Beryllium, Glycium. Das Mineral Beryll 
kannte ſchon Plinius, beſchrieb es in ſeiner 
Historia naturalis und erwähnt auch, daß die Va⸗ 
rietäten, welche die grüne Farbe des Meerwaſſers 
zeigen (Aquamarin), die beſten ſeien. Bei den 
Arabern heißt er Zamarrut (wohl nach den be⸗ 
rühmten alten ägyptiſchen Smaragdgruben im 
Zabarahgebirge in Oberägypten), nach Hauy und 
Beudant Emeraude, nach Phillips Emerald. 
1797 erkannte Vauquelin, daß das Mineral 
Beryll eine neue Erde enthalte und wurde dieſelbe 
wegen des ſüßen Geſchmackes ihrer Salze Glucine 


(Glyeinerde, Süßerde) genannt; doch hat man, 


verbindungen giebt, der Erde ſpäter den Namen 
Beryllerde gegeben. 

In gediegenem Zuſtande kommt dieſes Metall 
in der Natur nicht vor, dafür aber in verſchiedenen 
Mineralien. Die wichtigſten berylliumhältigen Mine⸗ 
ralien find: Beryll, mit den Abarten gemeiner und 
edler Beryll, und Smaragd (7), durchſichtiger Beryll. 
Näheres über die Eigenſchaften des Berylls ſiehe 
unter dem Specialartikel Beryll, Chryſoberyll 
(ſ. den ſpeciellen Artikel), Phenakit, Euklas, He⸗ 
loin, Leukophan. 

Das Berylliummetall iſt dem Zink ähnlich, bei 
gewöhnlicher Temperatur hämmerbar und ziehbar, 
hat einen zwiſchen dem des Zinks und des Alumi⸗ 
niums (412° beziehungsweiſe 700° C.), unter dem 
des Silbers liegenden Schmelzpunkt und 21 ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht; das pulverförmige Metall ver⸗ 
brennt an der Luft beim Glühen mit lebhaftem 
Glanze, dagegen findet im compacten kugelförmigen 
Zuſtand, ſelbſt beim Glühen in Sauerſtoff, nur eine 
ſchwache Oxydation ſtatt. Mit Chlor verbindet es 
ſich unter heftigem Erglühen, ebenſo mit Silicium, 
daher man es nicht heiß in Porzellangefäßen be⸗ 
handeln darf; Waſſer zerſetzt es ſelbſt bei hoher 
Temperatur nicht. Das pulverförmige Metall löſt 
ſich in verdünnten Säuren und concentrirter 
Schwefel⸗ und Sal peterſäure, ſowie unter Frei⸗ 
werden von Waſſerſtoff in Kali- und Natronlauge. 
Auch das compacte Metall löſt ſich in verdünnter 
Salzſäure leicht, ebenſo in erwärmter Schwefel: 
ſäure und langſam in erhitzter Salpeterſäure, 
ferner in Kali⸗ oder Natronlauge unter Ent⸗ 
wickelung von Waſſerſtoff. Ganz abgeſehen von 
dem ziemlich ſeltenen Vorkommen dieſes Metalles 
hat dasſelbe bis nun für techniſche Zwecke keinerlei 
Verwendung gefunden. 

Beryllium, Legirungen mit. Dieſelben können 
nach L. Liebmann dargeſtellt werden, indem man 
das mit Beryllium zu legirende Metall in Form 
von feinen Spänen in ein inniges Gemiſch 
aus 100 Th. Beryllerde und 50 Th. Kohle in 
einem Tiegel mit Hilfe des elektriſchen Licht⸗ 
bogens ſo lange der ſtärkſten Weißgluth ausſetzt, 
bis die Entwickelung von Kohlenoxyd faſt ganz 
aufhört. Die Legirung findet ſich dann geſchmolzen 
am Boden des Tiegels vor. 

Beſchau, Bezeichnung der Prüfung der Gold⸗ 
ſchmiedearbeiten auf ihren Feingehalt. Die Be⸗ 
ſchau wurde im Mittelalter von den Beamten der 
Goldſchmiedezünfte ausgeübt und in das geprüfte 
Stück eine Marke geſchlagen, welche erkennen ließ, 
an welchem Orte die Beſchau vorgenommen wurde. 

Bidri, auch Biddery, iſt die Bezeichnung einer 
bronzeähnlichen Legirung, welche in Oſtaſien, Oſt⸗ 
indien, China, Japan dargeſtellt und zu Kunſt⸗ 
gegenſtänden, namentlich zu Vaſen, verarbeitet 
wird. Die Legirung iſt an und für ſich rein 
weiß, von ſtarkem Glanze und kann durch Politur 
geradezu von ſilberartigem Ausſehen erhalten wer⸗ 


Berthierit — Bidri. 


Bidri — Biquet. 55 


den. Echtes Bidri zeigt einen Gehalt von 47—490% Man kann auf dieſe Weiſe auf einem Gefäße ver⸗ 
Kupfer, 32 —34% Zink, etwa 6%), Zinn und rund ſchiedene Zeichnungen in mehreren Farbentönen 
12% Blei. Nach Hamilton beſteht Bidderymetall des Grau bis zum Schwarz hervorbringen. Wenn 
aus 123˙6 Zink, 4˙6 Kupfer und 4˙5 Blei. Uebrigens man ſchließlich die Oberfläche der Legirung mit 
ſcheint die Zuſammenſetzung der Legirung in Indien dem Grabſtichel bearbeitet, ſo tritt das weiße 
ſehr ſtark abgeändert zu werden, indem verſchie⸗ Metall mit ſolchem Glanze hervor, daß die Gegen: 
dene echte Bidrigegenſtände die folgende Zuſammen⸗ ſtände ausſehen, als wenn ſie mit Silber ein⸗ 


ſetzung zeigten: gelegt wären. 
Kupfer . . 375 11˙4 16 | Bidri, ſ. auch Britanniametall. 
„„ Bieberit, j. Kobaltvitriol. 
2 f 2 


Blei 841 2:9 4 Biermann’s Wolframbronze, ſ. Wolfram⸗ 


bronze Biermann's. 
Die aus Bidri hergeſtellten Kunſtgegenſtände kommen E 3 
= : ' . Ce ijouteriewaaren Quincaillerie, kurze 
Ger ſehr ſelten mit der urſprünglichen weißen Waaren (franz. kijonteries, joailleries, ital. gioje, 
Farbe in den Handel, ſondern erſcheinen von 


` 0 2 Se | E e A ’ D 8 h 1 
mattem Grau bis zu tiefem Schwarz gefärbt ug %% AE 


und find mit Gold und Silber eingelegt, jo daß 11 55 es Pine SC Se Soe 
ſie im Ausſehen eine gewiſſe Aehnlichkeit mit jenen Halbedelſtei & a Glasitü AT 
Kunſtarbeiten befigen, welche man als Tauſchi⸗ - en eee ed et Ke ec 

; EN be ziert find, und man unterſcheidet demzufolge echte 
rungen bezeichnet. Der graue bis ſchwarze Farben⸗ nd Imitations⸗Bijouteriewaaren. Wichtige Fabri⸗ 
ton, welcher die Bidrigegenſtände auszeichnet, ven Asſtätten beer Arten ſind zm 115 Wien 
wird dadurch hervorgerufen, daß man die fertigen Berlin Pfor bg Venedi Mailand 4 i SN 
Gegenſtände über Kohlenfeuer ſtark erhitzt; es joll Zu Ser Sn e ſind d? die Schmuck e En 
nach verſchiedenen Angaben der Bleigehalt der tänd Se Ihplaaus ( tes Tal Ke 
Legirung die Schwarzfärbung veranlaſſen. Weit n CAN Fo e d — Së 
wahrſcheinlicher iſt es aber, daß die Färbung 81155 17 1975 e 1 hi gehörig. a 3 
durch Oxydation des Kupfers zu ſchwarzem Kupfer⸗ Aën 0 Schr — e Gab 
oryd bewirkt wird und es von dem durch kürzere Sé se Jee Weier Mee 95 5 lei 
oder längere Zeit andauernden Erhitzen abhängt, i , 
ob wenig oder viel Kupferoxyd entſteht; im erſteren 3 Suguegegenjtünde, 8 Hey Wed 
Falle erhält man das urſprünglich weiße Metall Le 3 GC 9 8 8 o 155 e 
grau gefärbt, und zwar von ganz hellgrau bis a Ef nach Eh DER des E E 
dunkelgrau, im letzteren aber von rein ſchwarzer 1 Aue a SSC G ergeha 
Farbe und ſammetartigem Glanze. Auf einfachere unter 50%, des 1 etrügt. E 
Weiſe als durch Erhitzen läßt ſich Bidri durch werden im europäiſchen Münzweſen Münzen aus 
Schwefelalkalien ſchwarz färben und kann dies Billon nicht mehr geprägt. ER 
auf folgende Art geſchehen: Der Gegenftand wird | Bimsſtein ift ein glafiges, ſehr poröſes, ſchwam⸗ 
durch Abbeizen mit Kalilauge und dann mit ſehr miges oder ſchaumiges Geſtein, das graulich, weiß- 
verdünnter Salpeterſäure ganz blant gemacht und lich, gelblich, grünlich, hie und da ſchwärzlich gefärbt 
in eine ſehr verdünnte Löſung von Schwefelleber | Mt und unter Anderem zum Poliren und Putzen 
(Schwefelkalium oder Schwefelnatrium) in Waſſer der Metalle dient. Er gehört zu den Trachyten, wird 
getaucht, wobei Stellen, welche weiß bleiben ſollen, don Säuren nicht angegriffen und ſchmilzt vor 
durch einen Deckgrund (Löſung von Asphalt in dem Löthrohre bald ſchwerer, bald leichter zu 
Terpentinöl) geſchützt werden. Durch die Ein, einem blaſigen Glas oder zu Email; große Mengen 
wirkung der Schwefelalkalien wird das Kupfer in von Bimsſtein kommen vor auf den vulcaniſchen 
bläulichſchwarzes Schwefelkupfer, das Blei in me Juſeln Süditaliens, des griechiſchen Archipels, 
talliſchglänzendes ſchwarzes Schwefelblei umgewan⸗ Tokay in Ungarn, in der Auvergne, auf Island, 
delt. Bei kurz andauernder Einwirkung des Schwefel- Teneriffa und Guadeloupe, auf der Hochebene von 
altalis erhält man die Oberfläche des Bidri hell⸗ Quito ꝛc. 22 5 e 
grau, ſo daß es mit oxydirtem Silber eine gewiſſe Vimsſtein, künſtlicher, wird auf verſchiedene 
Aehnlichteit zeigt; bei längerem Verweilen in der Weiſe hergeſtellt; man macht natürlichen gepul⸗ 
Flüſſigkeit kann man durch alle Abſtufungen von verten Bimsſtein mittelſt Bindemitteln, wie Waſſer⸗ 
Grau bis zum Sammetſchwarz gelangen. Hebt glas, Magneſiacement, Leimlöſung, zu einem Teige 
man, nachdem das Schwefelalkali durch eine ges an, preßt dieſen in Formen und trocknet. Oder man 
wiſſe Zeit gewirkt hat, den Gegenſtand aus dem glüht Quarzſand, miſcht ihn mit gebranntem oder 
Bade, ſpült und trocknet ihn, jo kann man ge gepochtem Thon, mahlt das Ganze zu feinem 
wiſſe Stellen desſelben mit Asphaltlack überziehen Pulver und bringt die in thönernen Kapſeln ge⸗ 
und erhält dann durch nochmaliges Einſetzen in formten Maſſen in den Brennofen. 
das Schwefelalkalibad die frei gebliebenen Stellen Biquet, franzöſiſche Bezeichnung einer Kippe 
dunkler, als die durch den Lack geſchützten "nb. ` oder Schnellwage für Goldmünzen. 


Bidri — Bigquet. 
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Birmingham-Platina iſt eine Kupfer⸗Zink⸗ 
legirung aus 4 Kupfer, 16 Zink, nach der Analyſe 
46˙5 Kupfer, 53·5 Zink; es beſteht ſomit feiner 
Zuſammenſetzung nach aus einer dem Meſſing 
naheſtehende Legirung und wird häufig zum Guſſe 
verwendet. 

Birminghamer Nnopfmetall, |. 
meſſing. 

Vis mutin, ſ. Wismuthglanz. 

Viſter, mineraliſcher, ſ. Wad. 

Bitterfpath, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Vlackband, j. Eiſenerz. 

Blackband, ſ. Spatheiſenſtein. 

Blanchets oder Miederſchienen, Legirung für. 
Die Blanchets ſollen bei bedeutender Feſtigkeit auch 
große Elaſticität haben. Eine Legirung, welche dieſen 
Anforderungen entſpricht, beſteht aus 54:7 Kupfer, 
250 Zink, 13:0 Nickel, 30 Eiſen. Sie iſt ſonach 
als eine dem Neuſilber ziemlich naheſtehende Com⸗ 
poſition zu betrachten. 

Blaſebalg, ſ. Gebläſe. 

Blaſebalg, doppeltwirkender, ſ. Löthgebläſe. 

Blattgold oder geſchlagenes Feingold iſt ein 
Fabrikat der Goldſchlägerei. Das Goldſchlagen 
beginnt mit dem Ausgießen des Goldes zu einem 
Stäbchen oder Zain. Der Goldſchläger nimmt das 
Gold regelmäßig ganz rein, und zwar in Form 
von Scheidegold, da es ſo am meiſten dehnbar 
iſt. Ordinäres Blattgold wird aus Legirungen von 
Gold mit ½ Silber und 6 Kupfer geſchlagen. 
Das ſogenannte Pariſergold oder Franzgold wird 
entweder blos mit Silber oder mit / Silber und 


Weiß⸗ 


%% Kupfer legirt. Das rothe Gold wird blos mit 


Kupfer legirt. Der Zain von 70—140 g Gewicht 
wird mehreremale abwechſelnd geglüht und kalt 
ausgeſchmiedet. Dann folgt das Walzen zu Gold⸗ 
blech. Die letzte Arbeit iſt das Goldſchlagen, was 
mit dem Hammer auf einem glattpolirten Amboß 
von Marmor oder Granit geſchieht, wobei die 
Goldblättchen die erſten beidenmale durch Per- 
gamentblätter (Pergamentformen), die übrigen 
beidenmale durch Goldſchlägerhaut getrennt ſind. 
Die quadratiſchen Stücke (Quartiere) erlangen durch 
das Hämmern jedesmal eine Seitenlänge von 12 em 
und werden darauf durch kreuzweiſen Schnitt in 
4 Quadrate von 6em Seitenlänge getheilt. Da 
man 4 Formen anwendet, ſo entſtehen aus jedem 
Goldblättchen ſchließlich 256 dünne Blättchen. 
Das fertige Product faßt man mit kleinen hölzernen 
Zangen und legt es zwiſchen Seidenpapier, das 
die Blätter eines kleinen Buches von Gem im 
Quadrat bildet; das Papier iſt, um das Hängen⸗ 
bleiben des Goldes zu verhindern, mit Bolus 
oder Röthel eingerieben. Die Dicke der Blättchen 
ergiebt ſich zu etwa 00 — Lann mm. Die dickſte 
Sorte Blattgold iſt das ſogenannte Fabrikgold, 
das zum Vergolden des Silberdrahts und Plom⸗ 
biren der Zähne benützt wird und von dem 
4 Blätter zu je 12 em Länge und Breite ſo ſchwer 
wi: ein Ducaten ſind. Der Abfall von Blattgold 


Birmingham⸗Platina — Blattſilber. 


heißt Krätze oder Schawine; er beträgt faſt die 
Hälfte des ganzen verwendeten Stück Goldes und 
wird wieder eingeſchmolzen. Der Abfall vom dünnſten 
Golde dient zerrieben als Malergold (Muſchelgold, 
Goldbronze). Eine beſondere Sorte Blattgold ent⸗ 
ſteht, wenn man auf Blattſilber, das in der zweiten 
Pergamentform geſchlagen iſt, Blattgold, das ſchon 
in der erſten Hauptform geſchlagen, alſo viel dünner 
iſt als Silber, legt und dieſe Doppelplatte weiter 
ſchlägt; ſie beſteht dann einerſeits aus Silber, an⸗ 
dererſeits aus Gold und heißt Zwiſchgold. Das un⸗ 
echte Blattgold wird aus Tombak geſchlagen. Ganz 
auf dieſelbe Weiſe werden auch andere Blattmetalle, 
wie echtes Blaitſilber, Blattplatin und unechtes 
Blattſilber, das aus Zinn oder mit Zink und An⸗ 
timon legirtem Zinn geſchlagen wird, gemacht. 
Neuerlich kommt auch Blattaluminium vor. Blatt⸗ 
metall im engeren Sinne heißen ſonſt alle unechten 
und die mit unechten ſtark legirten echten zu 
Blättern geſchlagenen Metalle. In neuerer Zeit 
wurden ſtatt der Handhämmer Schlagemaſchinen 
eingeführt. 

Blattgold, unechtes, Rauſchgold, zur Dar⸗ 
ſtellung falſcher Vergoldungen und der Bronze⸗ 
farben, beſteht aus Kupfer⸗Zinklegirungen von 
verſchiedener Färbung. Die nachſtehende Zuſammen⸗ 
ſtellung zeigt die Zuſammenſetzung mehrerer hierher 
gehöriger Legirungen. 


Legirung Hochgold en Blaßgold 
Kupfer . 84˙5 78 76 
Suk 15˙¹⁵ 22 14 
Farbe: 
Hochgold Hochgold Gold 
Kupfer“! E A 9 86 83 
Bien, En 9 14 17 
röthlich dunkelgelb hellgelb 
(Siehe auch Metallſchlägerei.) 
Blattmetalle, Folien (franz. metaux en 


feuilles, ital. metalli in foglie, engl. leaf-metals), 
Metalle und Legirungen, die durch Walzen und 
nachfolgendes Schlagen in Form ſehr dünner 
Blätter gebracht ſind, was nur bei geſchmeidigen 
und ſehr dehnbaren Metallen und Legirungen 
möglich iſt. Am häufigſten wird Gold und Silber 
in Blattform gebracht. Außer Gold und Silber 
werden Zinn (vgl. Stanniol), Blei, Kupfer, Alu⸗ 
minium und verſchiedene Legirungen (unechtes 
Blattgold und unechtes Blattſilber) in Blätter 
verwandelt. Echtes Blattgold wird zum Vergolden 
von Spiegel- und Bilderrahmen, zum Goldſchnitt 
und Bedrucken von Büchereinbänden verwendet. 
Die bei Darſtellung von echtem Blattgold ent⸗ 
ſtehenden Abfälle (Schawine oder Schabine) bilden 
zerrieben echte Goldbronze. Die Schawine von 
unechtem Blattgold wird zur Darſtellung der ver⸗ 
ſchiedenfarbigen Bronzepulver benützt. (Siehe auch 
Bronzepulver, Metallſchlägerei.) 

Blattſilber, echtes, ſ. Silber, Anwendung. 

Blattſilber, unechtes, beſteht aus einer Legi⸗ 
rung von Zinn und Zink, welche härter als Zink 


Birmingham⸗Platina — Blattſilber. 


Blättertellur — Blech. 


iſt. Die Zuſammenſetzung der Legirungen wechſelt 
nach dem Zwecke, für welchen dieſelben beſtimmt 
ſind, z. B. 11 Zinn, 1 Zink für dünn zu ſchlagende 
Blätter. Man unterſcheidet ferner ſogenannte 
Spiegelfolie, Judenfolie, Stanniol, aus 96 bis 
98'/,0/, Zinn und 1½—4% Kupfer beſtehend. 
Gegenwärtig kommt Spiegelfolie zur Darſtellung 
von Queckſilberamalgam⸗Spiegeln für dieſen Zweck 
nur mehr ſelten zur Verwendung, da die meiſten 
Spiegel Silberſpiegel ſind. Durch Zuſatz ſehr kleiner 
Mengen Eiſen oder Nickel werden die zur Fabri⸗ 
kation von Blattſilber beſtimmten Legirungen noch 
härter und feſter. Nachſtehend die Zuſammenſetzung 
verſchiedener Arten von Blattſilber. 


Zinn Kupfer Blei Eiſen Nickel 
Spiegelfolie 9760 216 004 011 — 
Judenfolie 98-47 038 084 0˙12 — 
Stanniol 96.21 095 2-41 0:09 0:30 


(Siehe auch Metallſchlägerei.) 

Blättertellur, Graugolderz, Nagyagit, ein in 
rhombiſchen Kryſtallen erſcheinendes, ſehr ſeltenes 
Mineral, welches bis nun nur im Nagyag und 
Offenbanya in Siebenbürgen gefunden wurde. 
Es iſt ſchwarzbleigrau, ſtark glänzend und enthält 
8-9, Gold, 17% Tellur, 50—60%, Blei neben 
Schwefel und Antimon. 

Blauanlaſſen. Kleine Stahlgegenſtände werden 


häufig mit der ſchön blauen Färbung verlangt, 


welche ſie zwiſchen 248 (blaßblau) und 3000 C. 
(dunkelblau) annehmen. Man bringt dieſe Färbung 


hervor, indem man die blanken Stahlgegenſtände 


in eine Röſttrommel, wie man ſie zum Röſten 
des Kaffees verwendet, bringt — die Trommel 
darf höchſtens bis zur Hälfte gefüllt werden — 
und über Kohlenfeuer unter beſtändiger Drehung 
der Trommel ſo lange erhitzt, bis die gewünſchte 
Färbung eingetreten iſt. Durch Eintauchen der 
Gegenſtände in eine eben zum Schmelzen erhitzte 
Legirung aus 25 Th. Blei und 1 Th. Zinn 
erhält man ſie ebenfalls ſchön blau angelaſſen. 
Sehr zweckmäßig läßt ſich zum Blauanlaſſen auch 
ein Sandbad oder auch eine Muffel verwenden, 
welche auf die entſprechende Temperatur erhitzt iſt. 
(Siehe auch Stahl, Härten des.) 

Blaueiſenſtein, ſ. Kieſeleiſenſtein. 

Blauerz, ſ. Spatheiſenſtein. 

Blauſtein = Kupfervitriol. 

Blech, franz. plaque, feuilles, töle oder fer 
laminé ( Eiſenblech), ital. latta, lamiora, engl. 
plate, sheets, nennt man im Allgemeinen ver⸗ 
hältnißmäßig dünne Platten, die aus Metallen 
oder Metalllegirungen durch Hämmern oder Walzen 
hergeſtellt werden; über die einzelnen Arten des 
Bleches leſe man bei den einzelnen Artikeln (Gold, 
Silber dc.) nach. Von großem Einfluß auf die 
Herſtellung der Bleche ſind die Eigenſchaften, 
namentlich die Zähigkeit und Feſtigkeit der ver⸗ 
ſchiedenen Metalle; die meiſten Metalle, wie Kupfer, 
Meſſing, Tombak und die Edelmetalle, verlieren 
bei der mechaniſchen Bearbeitung ſehr raſch ihre 
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urſprüngliche Zähigkeit und werden ſo elaſtiſch 
und hart, daß man ſie während der Streckarbeit 
zeitweiſe durch Ausglühen wieder erweichen muß. 
Eiſen und Stahl müſſen wegen ihrer großen 
Feſtigkeit im glühenden Zuſtande bearbeitet wer⸗ 
den; Zink, welches bei Kälte ſehr ſpröde iſt, wird 
bei höherer Temperatur — etwa 100% D. — be⸗ 
arbeitet. Gegenwärtig kommt wohl nur mehr ge⸗ 
walztes Blech auf den Markt, und werden auf 
dieſem Wege Keſſelblech von 16—17 mm Stärke 
bei 2m Breite und 7m Länge, Schwarzblech von 
007025 mm Stärke bei 1—1˙5 m Breite, 2 bis 
3m Länge in ſehr vollkommener Weiſe hergeſtellt. 

Ein Blechwalzwerk beſteht aus Walzgerüſten 
mit 2—3 übereinander liegenden Hartgußwalzen 
von circa 500 mm Stärke und 2m Länge, die 
durch Preßſchrauben oder für ſehr große Bleche 
durch Druck gegen das zwiſchen ihnen durch⸗ 
gehende Arbeitsſtück gepreßt werden; ſämmtliche 
Walzen werden durch einen Motor bewegt; zum 
Heben und Senken des Bleches nach jedem Walzen⸗ 
durchgang, zum Zweck ſeiner Zurückführung dienen 
große, zuweilen durch Preßwaſſermaſchinen be⸗ 
wegte Rollentiſche zu beiden Seiten der Walzen; 
Triowalzwerke mit je drei übereinanderliegenden 
Walzen ſind leiſtungsfähiger als die Duowalz⸗ 
werke, da bei ihnen auch beim Zurückgehen zwiſchen 
der mittleren und oberen Walze ein Auswalzen 
erfolgt; doch kann man dies auch bei Duowalz⸗ 
werken erzielen, indem man den Drehungsſinn 
derſelben mit Hilfe von zwiſchen Motor und 
Walzwerk eingeſchalteten Reibungsgetrieben wechſelt 
— ſogenannte Kehrwalzwerke. 

Da ſich alle nicht ſpröden Metalle und Legi⸗ 
rungen zu Blech verarbeiten laſſen, ſo unterſcheidet 
man im Handel eine ſehr große Zahl von Blech⸗ 
ſorten. Die wichtigſte unter allen Blechgattungen 
iſt das Eiſenblech, welches in allen Stärken bis 
zu 150 mm Dicke fabriksmäßig dargeſtellt wird. 
Aus dem dickſten Blech (150 mm) aus Eiſen, 
beziehungsweiſe Stahl, werden die ſogenannten 
Panzerplatten für Kriegszwecke dargeſtellt; die 
minder dünnen Bleche bis zu 20 mm Dicke liefern 
das für den Maſchinenbau hochwichtige Keſſelblech. 
Für die Zwecke der Schloſſerwaarenfabriken dient 
das Sturz⸗ oder Schwarzblech in der Stärke von 
5 mm abwärts. Das gewöhnliche Schwarzblech 
iſt mit einer Oxydſchichte überzogen; bei dem ſo⸗ 
genannten Glanzblech iſt durch eine beſondere Be⸗ 
handlung die Oxydſchichte feſt auhaftend gemacht 
und unterliegt das Glanzblech in Folge deſſen 
weit weniger dem Roſten, als das gewöhnliche 
Schwarzblech. Wenn es ſich darum handelt, Schwarz⸗ 
blech völlig blank, d. i. frei von Oxyd zu erhalten, 
muß es mit Säuren gebeizt und dann bei Luft⸗ 
abſchluß ausgeglüht werden; dieſe Bleche werden 
dann als zunderfreie oder decapirte Bleche be— 
zeichnet. 

Eiſenblech, welches mit Zinn überzogen wurde, 


um es vor Roſt zu ſchützen, heißt Weißblech (franz. 


Blättertellur — Blech. 
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fer blanc) und dient hauptſächlich zur e e 


von Klempnerarbeiten; nach der abſteigenden Dicke 
unterſcheidet man Ponton⸗, Kreuz⸗, 
(Förder) und Senklerblech. Verzinktes Eiſenblech 
oder ſogenanntes galvaniſirtes Blech wird, da es 
ſehr laugſam roſtet, vielfach zum Dachdecken und 
zur Anfertigung von Waſſerbehältern benützt. Das 
in neuerer Zeit auch für techniſche Zwecke anſtatt 
Eiſenblech vielfach angewendete Stahlblech wird zur 
Anfertigung von Dampfkeſſeln, Druckplatten, in 
den dünneren Sorten zur Herſtellung von Federn, 
Uhrbeſtandtheilen u. ſ. w. benützt. Kupferblech in 
den Stärken von 0˙3—15 mm Dicke wird in den 
dünnſten Sorten (Roll⸗B.) zur Darſtellung von Zünd⸗ 


Vorder⸗ 


hütchen und zu Prägearbeiten (Knöpfe, Schmuck) 
verwendet, indeß die theils mit Silber oder Gold 
plattirten Sorten zu Kunſt⸗ und Schmuckarbeiten 
verarbeitet werden, und die ſtärkeren Kupferbleche 
von den Kupferſchmieden zur Anfertigung von 
Keſſeln, Deſtillirapparaten und Braupfannen u. ſ. w. 
benützt werden. Bronze⸗, Tombak⸗ und Meſſingblech 
von 17 mm bis zu %% mm Dicke abwärts wird 
in den dickſten Sorten als Tafelmeſſing oder 
Tafeltombak bezeichnet; ſchwächere Sorten ſind 
buchförmig zuſammengelegt: Bugmeſſing, Bug⸗ 
tombak; noch dünner werden gerollt: Rollmeſſing, 
Rolltombak. Sehr dünne Bleche, das ſogenannte 
Rauſch⸗ oder Knittergold, dienen als Flitter und 
zur Fabrikation von Bronzepulver. In ähnlicher 
Weiſe wie Bronze⸗ und Tombakblech wird Neu⸗ 
ſilber⸗ oder Argentanblech verarbeitet; Blech aus 
reinem Nickel findet in der Neuzeit zur Anfertis 


gung von Kochgeſchirren und Scheidemünzen Ver⸗ 
wendung. Zinkblech in der Stärke von 5—0˙3 mm 


— das Zink läßt ſich in höheren Temperaturen 
zu ſehr dünnem Bleche auswalzen und preſſen — 
wird in großen Mengen zur Anfertigung von 
Klempnerarbeiten, Waſſerbehältern, Badewannen 
u. ſ. w., zum Dachdecken und in neuerer Zeit 
beſonders häufig zur Herſtellung von Bau⸗ 
ornamenten: Geſimſen, Tragſteinen, Säulencapitälen 
verwendet. Zinnblech wird nur 
Fällen in größerer Stärke zur Daritellung von 


Notendruckplatten und Gefäßen für Färbereien 


benützt; deſto häufiger iſt aber die Verwendung 
der ſehr dünnen Zinnbleche (Zinnfolie, Stanniol) 
zur Umhüllung von Zuckerwaaren, feinen Seifen, 
zum Auskleiden von Theekiſten, zur Anfertigung 
von Flaſchenkapſeln u. ſ. w. Blech aus Britannia⸗ 
metall wird zu Gegenſtänden des Metallkunſt⸗ 
gewerbes und zur Anfertigung der Drehtrommeln 
in den Gasuhren benützt. 

Bleibleche, und zwar die dickeren Sorten der⸗ 
ſelben, dienen zur Herſtellung der Bleikammern 
und Abdampfpfannen in den Schwefelſäure⸗ 
fabriken, zur Anfertigung von Chlorentwickelungs⸗ 
apparaten, von Elektricitäts⸗Accumulatoren, in 
der Baukunſt zum Schutze der Mauern gegen 
das Aufſteigen der Feuchtigkeit aus dem Boden. 


in ſelteneren 


Die ganz dünnen Sorten, bis zu 0˙05 mm Dicke 
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(Tabalblei, Rollblei), dienen zur Umhüllung von 
Gegenſtänden, welche entweder gegen das Ein⸗ 
treten von Feuchtigkeit aus der Luft oder gegen 
das Austrocknen geſchützt werden ſollen (Tabak, 
Thee, Würſte). Da Nahrungsmittel durch Auf⸗ 
nahme von Blei vergiftet werden können, wendet 
man zum Verpacken derſelben kein reines Tabaks⸗ 
blei, ſondern zinnplattirtes Blei an, welches durch 
Auswalzen von Blei zwiſchen zwei Zinnblechen 
hergeſtellt wird. 

Das Aluminiumblech und Bleche aus Alumi⸗ 
niumbronze werden in der neueſten Zeit vielſach 
zur Anfertigung von Luxusgegenſtänden und auch 
zu Bauzwecken verwendet. Bleche aus Edelmetallen, 
Gold und Silber, werden in den dickeren Sorten 
nur zur Fabrikation von Münzen, in den dünneren 
zur Herſtellung von Schmuckſachen verwendet, indeß 
das auf die geringſte Dicke ausgeſchlagene Gold—⸗ 
oder Silberblatt zum Vergolden und Verſilbern 
dient. Platin⸗ und Iridiumblech findet für chemiſche 
und zahntechniſche Zwecke Verwendung. 

Blech. Bearbeitung. Die Bearbeitung des 
Bleches auf mechaniſchem Wege umfaßt alle Arbeits⸗ 
verfahren, die bei der Erzeugung von Gebrauchs⸗ 
gegenſtänden aus Blech in Anwendung kommen; ſie 
zerfallen in das Zuſchneiden des Rohbleches, das 
Formen der Theilſtücke, die Verbindung der ge⸗ 
formten Stücke und das Verputzen der Löthnähte, 
das Poliren, Reinigen ꝛc. — Beim Zuſchneiden muß 
man darauf ſehen, durch richtige Eintheilung mög⸗ 
lichſt wenig Abfälle zu erhalten und finden hierbei 
Blech- oder Pappeſchablonen namentlich bei der Her⸗ 
ſtellung von Maſſenartikeln vortheilhafte Anwen⸗ 
dung; zum Zuſchneiden dienen Scheere, Reißer 
oder der geradſchneidige Meißel. Außerdem können, 
wenn die Durchbrechungen nicht zu groß ſind 
und beſtimmte, oft wiederkehrende Geſtalt (3. B. 
die Kreisform) beſitzen, eigene Meißel verwendet 
werden, deren Schneidelinie die gewünſchte Geſtalt 
aufweiſt. Bei der Formgebung ſind je nach der 
Geſtalt der Theilſtücke die zu verrichtenden Ar⸗ 
beiten verſchieden; hierher gehört das ſogenannte 
Spannen, durch welches man durch Ueberhämmern 
auf dem Amboß unebene, flattrige Tafeln zu ganz 
ebenen, ſtarren Platten umwandelt; das Biegen 
chlindriſcher Körper über einer Rundeiſenſtange 
oder dem kegelförmigen Arm des Sperrhorns (ſ. d.), 
das ſogenannte Abkanten, d. i. das Vorbilden der 
Kanten prismatiſcher Körper durch Umbiegen auf 
dem Umſchlageiſen (ſ. d.) und das Scharfhämmern 
dieſer Kanten, ſchließlich die Herſtellung com⸗ 
plicirterer Formen durch das Treiben (f. d.), 
Schweißen (j. d.), Auf- und Einziehen, wozu Stock, 
Liegamboß, Schweifſtock, Korn und Pfaff, ſowie 
Hämmer verſchiedener Form verwendet werden; 
die geformten Stücke werden ſodann durch Nieten, 


| Falzeu oder Löthen (ſ. die betreffenden Artikel) mit⸗ 


einander verbunden, und zwar Schwarzbleche meiſtens 
durch Nieten, Weiß⸗, Zink, Meſſing⸗ und Neuſilber⸗ 
blech durch Weichlöthen, Kupferbleche durch Hart⸗ 
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löthen, während das Falzen bei allen Blecharten 


Kreisſcheeren 
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für bogenförmigen Schnitt. Die 


Verwendung findet; den Schluß der Blechbearbeitung Tafelſcheere für dünnere Bleche beſteht aus einem 
bildet das Verputzen der Löthnähte, das Poliren, feſten und einem beweglichen Scheerenblatt, welch 


Reinigen und Putzen der fertigen Arbeitsſtücke; 


Gegenſtände aus Schwarzblech werden hie und da 


gleichmäßig mit Graphit geſchwärzt, ſolche aus 
Weiß⸗ und Zinkblech lackirt. 

Während früher die Verarbeitung des Bleches 
auf mechaniſchem Wege von Seite der Schloſſer 
und Klempner oder Spengler faſt ausſchließlich 
handwerksmäßig geſchah, hat ſich in unſerer 
Zeit auch in dieſer Beziehung jener Umſchwung 
vollzogen, welchen wir in ſo vielen Gewerben 
wahrnehmen: die Handarbeit und die Menſchen⸗ 
kraft wird durch Anwendung ſinnreich conſtruirter 
Maſchinen mehr und mehr außer Verwendung 
geſetzt, ſo daß der Arbeiter ſeine ganze Aufmerk⸗ 
ſamkeit auf die richtige Behandlung des zu ver⸗ 
arbeitenden Stoffes und das ſorgfältige Zuſammen⸗ 
ſetzen der durch die Maſchinen gelieferten Theile 
eines Arbeitsſtückes verwenden kann. Die Haupt⸗ 
urſache dieſer Wandlung der Verhältniſſe liegt 
darin, daß gegenwärtig von den Metallwerken 
der Rohſtoff Blech für die Arbeit der Klempner 
ſchon in ſolcher Form geliefert wird, daß letzteren 
nur mehr das Ausformen und Zuſammenſetzen 
der einzelnen Theile zukommt. Die Werke liefern 


in allen Dicken und Größen, welche für die Zwecke 
der Praxis erforderlich ſind. Einen ganz beſon⸗ 
deren Aufſchwung hat die Verarbeitung des Bleches 
auf mechaniſchem Wege ſeit jenem Zeitpunkte ge⸗ 
nommen, in welchem man anfing, das Zinkblech 
in großem Maßſtabe für Bauzwecke zu verwenden. 
Bekanntlich fertigt man gegenwärtig aus Zinkblech 
eine große Zahl von Theilen der Gebäude, welche 
früher aus Mauerwerk oder Stein hergeſtellt 
wurden; Geſimſe, Fenſterumrahmungen, Balkon⸗ 
träger gehören hierher, und war es nothwendig, 
für die Bearbeitung der ſtarken Bleche, welche hierfür 
verwendet werden, ſo weit als möglich Maſchinen⸗ 
arbeit anzuwenden. Aber auch der immer mehr 
ſteigende Verbrauch an Blechgefäßen für flüſſige und 
feſte Körper (Petroleumkannen, Conſervebüchſen 
und ⸗Doſen u. ſ. w.) machte die Anwendung von 
Maſchinenarbeit auch für dieſe kleineren Gegen⸗ 
ſtände nothwendig und hat man dieſelben derart 
ausgebildet, daß auch auf dem Gebiete der Her⸗ 
ſtellung von kleineren Gegenſtänden aus Blech der 
eigentlichen Klempnerei für die Handarbeit eigent⸗ 
lich nur das Zuſammenfügen der Theile und Voll⸗ 
enden des Arbeitsſtückes übrig bleibt. 

Die Hauptarbeiten, welche man bei der Be⸗ 
arbeitung des Bleches auszuführen hat, ſind das 
Zuſchneiden, Drucken, Treiben, Stanzen, Biegen, 
Falzen u. ſ. w., und werden alle mit für den 


beſonderen Zweck tauglichen Maſchinen vor⸗ 
genommen. Das Zuſchneiden erfolgt mittelſt 
Scheeren und Schnittern; man unterſcheidet 


Tafel⸗ oder Schlagſcheeren für geraden und 


letzteres bei Handbetrieb durch einen Hebel, einen 
Fußtritt oder einer Kurbel, bei Kraftbetrieb von 
einer Transmiſſion aus bewegt wird und ent⸗ 
weder um eine feite Drehachſe ſchwingt (Hebel⸗ 
ſcheere) oder eine Parallelbewegung erhält (Pa⸗ 
rallel⸗ oder Guillotineſcheereſ. Das zu zerſchnei⸗ 
dende Blech liegt auf dem Tiſch und ſtößt an einen 
verſtellbaren Anſchlag, durch welchen die Lage der 
Schnittlinie beſtimmt wird; die Länge der Meſſer 
und damit auch die Wirkung eines Schnittes iſt 
ſehr verſchieden. Mit dieſen Scheeren werden Bleche 
bis zu 5mm Stärle zerſchnitten und iſt ein 
Schnitt 265 —2250 mm lang; zur Zertheilung 
ſtarker Bleche mit bis und unter 20 mm Stärke be⸗ 
dient man ſich der Hebelſcheere mit doppelter Ueber⸗ 
ſetzung und kurzen Blättern ohne Tiſch. Kreis⸗ 
förmige Scheiben (Böden) von Au 1000 mm 
Durchmeſſer werden mit Hilfe von Kreisſcheeren 
ausgeſchnitten. Bei den Kreisſcheeren dienen zwei 
kreisförmige, am Rande zugeſchärfte Scheiben als 
Scheerenblätter, welche an den Enden zweier meiſt 
unter einem ſpitzen Winkel gegeneinander geneigten 
Achſen ſtehen und ſich mit den Schneiden berühren; 


die Blechtaſel wird im Mittelpunkte der abzutren⸗ 
Bleche aus allen techniſch verwerthbaren Metallen, 


nenden Kreisſcheibe durch einen Körner ergriffen, 
welcher ſich am offenen Ende des Bügels befindet, 
und wird dieſer ſo gegen die Scheerenblätter ge⸗ 
ſtellt, daß dieſelben die darzuſtellende Schnittlinie 
berühren, und dann der Boden durch Drehung 
der Scheerenachſen abgetrennt. Man kann die 
Kreisſcheere durch entſprechende Einrichtung auch 
zum Schneiden ovaler Scheiben benützen. Wenn 
man aus großen Blechtafeln, die man nicht drehen 
kann, Böden ausſchneiden will, muß man Kreis⸗ 
ſcheeren verwenden, deren Scheerenblätter ſich ent⸗ 
lang der Schnittlinie fortbewegen. 

Schnitte, Durchſchnitte, Schnittſtanzen dienen 
namentlich zum Ausſchneiden kleiner Blechſcheiben 
oder Zierſtreifen von verſchiedener Form, wie ſie 
bei der Maſſenerzeugung von Büchſen, Blechſpiel⸗ 
waaren, Lampentheilen ꝛc. Verwendung finden, 
und wird häufig die weitere Ausarbeitung durch 
Preſſen, Prägen oder Ziehen unmittelbar nach 
dem Ausſchneiden vorgenommen. — Die Abbiege⸗ 
maſchine (Fig. 14) wird bei der Bearbeitung von 
Blech zur Ausführung mehrerer Arbeiten benützt; 
man kann ſie ſowohl zum Abbiegen oder Abkanten 
von Blech unter beliebigem Winkel verwenden, 
als auch mit ihrer Hilfe Falze oder Hohltehlen 
herſtellen. Die Einrichtung dieſer wichtigen Ar⸗ 
beitsmaſchine iſt der Hauptſache nach die fol⸗ 
gende: Das zu biegende Blech wird zwiſchen die 
beiden als »Spannwangen«e benannte Theile C 
und D eingejpannt. Das Biegen erfolgt durch die 
Biegewange D, welche mit einer breiten und einer 
ſchmalen Kante verſehen iſt; ſie iſt an ihren Enden 
mit zwei Hebeln verbunden, deren Drehzapfen in 
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den Lagern a ruhen. Letztere ſind in horizontaler förmigen Faltung umgeſtalten kann. Durch An⸗ 
Richtung verſtellbar und können durch die Schrau- wendung beſonderer Zulegeplatten kann man mittelſt 
ben bb auch in verticaler Richtung verſchoben dieſer Maſchine ſehr verſchieden geſtaltete Bie⸗ 
werden. Der Hebel g dient zum Heben und Senken gungen hervorbringen und zeigt die Zeichnung VI 
der oberen Spannwange B. Beim Abbiegen wird | einige derſelben im Querſchnitte. 

das Blech zwiſchen die Wangen geſpannt und mittelft | Neben dieſer in ihrer Einrichtung eigentlich ſehr 
des verſtellbaren Rahmens I, welcher als Lehre einfach gebauten Maſchine iſt die ſogenannte Sicken⸗ 


Fig. 14. 


für die Breite der Abkantung dient und mittelſt maſchine (Fig. 16) für alle Zwecke der Blech⸗ 
der Schrauben yy fixirt wird, die Linie feſtgeſtellt, bearbeitung jo werthvoll, daß man dieſelbe gegen⸗ 
an welcher das Abbiegen erfolgen ſoll. In Fig 15 wärtig auch ſchon in kleineren Werkſtätten in Ver⸗ 
iſt bei I die Stellung der Wangen und des Bleches wendung findet, indem man mit letzterer alle nur 


Fig. 15. 


in dem Augenblicke wiedergegeben, in welchem 
Alles zum Abbiegen bereit iſt. In II iſt die Stellung 
abgebildet, nachdem mittelſt des Hebels die Biege⸗ 
wange gedreht wird; das Blech iſt dann ſo abge⸗ 
bogen, wie dies in der Figur erſichtlich iſt. Die in 
III, IV und V wiedergegebenen Stellungen der 
Biegewangen und des Bleches zeigen, wie man die 
Biegung zu einem ſcharf abgekanteten Winkel (III), 
zum Einlegen eines Drahtes (IV), zu einer fächer⸗ 


denkbaren Profilirungen in Blech, welche ſonſt 
durch mühſame und zeitraubende Arbeit durch 
Hämmern ausgeführt werden mußten, in wenigen 
Augenblicken und mit der größten Gleichförmig⸗ 
keit herzuſtellen vermag. Die Haupttheile der 
Maſchine ſind zwei durch Zahnräder miteinander 
verbundene Achſen, welche durch Umdrehung der 
Kurbel in einander entgegengeſetzter Richtung ro⸗ 
tiren. Dieſe Achſen dienen den Scheiben und 
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Formwalzen als Träger und kann die obere Achſe genau zuſammenpaſſenden Blechtheile mittelſt des 
mittelſt der Druckſchraube höher und tiefer geſtellt Löthkolbens. 


werden. Der Hebel d geſtattet, die untere Achſe 


Im weiteren Sinne gehört zur mechaniſchen 


oder Welle in horizontaler Richtung zu verſchieben. Bearbeitung des Bleches noch eine Reihe von 


Durch Aufſtecken der 
für einen beſtimmten 
Zweck erforderlichen 
Scheiben bund Stellen 
der Achſen in die rich⸗ 
tige Lage, kann man 
nun die Maſchine zu 
den Arbeiten des Bör⸗ 
delns oder Auftreiben 
eines Randes an einem 
Bleche oder Blecheylin⸗ 
der, zum Umlegen des⸗ 
ſelben zum Zwecke der 
Bildung einer Rinne 
(Sicke), in welche ent⸗ 
weder glatt nieder⸗ 
gefalzt wird, oder in 
welche vorher ein 
Draht eingelegt wird, 
verwendet werden. Die 
gleiche Bearbeitung 
kann ſelbſtverſtändlich 


Fig. 16. 


ebenſo wie an runden 

Blechſtücken an geraden vorgenommen werden, und 
kann man mit Hilfe dieſer Maſchine ebenſo gut 
Büchſen, Doſen und andere Gefäße mit voller 
Genauigkeit bearbeiten, als auch Geſimſe mit be⸗ 
liebigen Profilen ausarbeiten. 

Außer dieſen zwei unſtreitig wichtigſten Ma⸗ 
ſchinen zur Blechbearbeitung benützt man noch 
mechaniſche Vorrichtungen verſchiedener Art zur Her⸗ 
ſtellung gewiſſer Formen. Die ſogenannten Runde⸗ 
maſchinen oder Schweifmaſchinen dienen 
z. B. dazu, um ein rechtwinkelig, in entſprechender 
Größe zugeſchnittenes Blech zu einem Cylinder 
zuſammenzubiegen, und iſt eine derartige Ma⸗ 
ſchine zur Anfertigung von Doſen, Büchſen im 
Großen höchſt wichtig. Die Wulſtmaſchinen ſind 
ſo eingerichtet, daß ſie das Blech derart umbiegen, 
daß an dem Rande desſelben ein kreisrunder Ring 
(Wulſt) gebildet wird, wie man denſelben z. B. 
am Rande der Dachrinnen anbringt. Die ſoge⸗ 
nannten Ziehbänke der Blecharbeiter ſind eigent⸗ 
lich nichts anderes als Walzwerke, auf denen man 
Blech zu Geſimſen, Rinnen von verſchiedenem 
Querſchnitte u. ſ. w. verarbeitet. Außerdem verwen⸗ 
det man zur Blechbearbeitung verſchiedene Stanz⸗ 
und Prägewerke, mittelſt welchen z. B. die Böden 
von Gefäßen mit verſchiedener Form (kreisrund, 
oval, viereckig mit abgekanteten Ecken u. ſ. w.) 
ausgeſtanzt und zugleich aufgebörtelt werden u. ſ. w., 


und ſind dieſe verſchiedenen Hilfsmaſchinen gegen⸗ 
wärtig ſo vollkommen ausgebildet, daß, an ſehr 


vielen Blechwaaren, z. B. an Conſervebüchſen und 
soten, eigentlich nichts mit der Hand gemacht 


wird, als das Zuſammenkleben (Löthen) der ganz 


Arbeiten, welche als Treiben, Preſſen, Drücken, 
Ziehen bekannt ſind. Das Treiben, Hervorbringung 
von Bildwerken auf Blech von genügender Dehnbar⸗ 
keit entweder mittelſt des Hammers allein oder unter 
Zuhilfenahme von beſonders geſtalteten Stahl⸗ 
ſtäben (Punzen), gehört kaum mehr der rein ge⸗ 
werblichen Seite der Blechbearbeitung, ſondern mehr 
der künſtleriſchen Thätigkeit an, indem getriebene 
Arbeiten in ſolcher Weiſe hergeſtellt werden können, 
daß man ſie unbedingt als Kunſtwerke betrachten 
muß. — Wenn es ſich darum handelt, ein und 
dasſelbe Relief in großer Anzahl in Blech herzu⸗ 
ſtellen, jo wendet man hierfür ſtählerne Poſitiv- und 
Negativformen an, zwiſchen welchen das Blech durch 
den Druck einer Preſſe oder eines fallenden Körpers 
die gewünſchte Form einer Roſette, eines Be⸗ 
ſchläges u. ſ. w. erhält. Bei der Fabrikation der 
Schmuckwaaren ſowohl aus Edelmetall als aus 
bronzeartigen Legirungen wird von dem Treiben, 
Preſſen und Stanzen in ausgedehnter Weiſe Ge⸗ 
brauch gemacht. Das Drücken von Blech zu ſchalen⸗ 
förmigen Gefäßen und Rahmen mit kreisrundem 
oder ovalem Ouerſchnitt geſchieht auf der gewöhn⸗ 
lichen Drehbank {oder der ſogenannten Ovalbank) 
und wird in der Weiſe ausgeführt, daß man das 
dünne und dehnbare Blech mit Hilfe entſprechend 
geformter Werkzeuge (Druckſtähle) allmählich über 
einen an der Drehbank befeſtigten Körper aus 
Holz oder Metall, welcher als Lehre dient und 
die Form angiebt, welche der Gegenſtand erhalten 
ſoll, drückt. 

Blech. Blechſorten. Alle Metalle und Legirun⸗ 
gen, welche dehnbar genug ſind, um ſich durch Walzen 
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in dünne Platten (Blech) verwandeln zu laſſen, können 
zu Blech geformt werden. Selbſtverſtändlich unter⸗ 
ſcheiden ſich dieſe Bleche je nach dem Metalle, aus 
welchem ſie geformt ſind, und je nach dem Zwecke, 
für welchen ſie beſtimmt ſind, ungemein von 
einander. Die ſtärkſten Stahlbleche mit mehr als 
10 mm Dicke, welche zur Anfertigung von Dampf⸗ 
keſſeln, Schiffskörpern u. ſ. w. beſtimmt ſind, ge⸗ 
hören ebenſo gut in die Kategorie der Blechwaaren, 
wie die feinſten Goldblätter, welche eine Dicke 
von 0000 l mm haben. Da wir bei Beſprechung 
der einzelnen Metalle und Legirungen auf die 
Bleche beſondere Rückſicht genommen haben, ſo ſoll 
hier nur eine kurze allgemeine Ueberſicht der ver⸗ 
ſchiedenen Blechſorten gegeben werden. Eiſenblech 
iſt ſehr reines Schmiedeeiſen, welches zu Platten 
von entſprechender Dicke ausgewalzt iſt. Eiſenblech 
in blankem Zuſtande, ſogenanntes Schwarzblech, 
kommt in mehreren Sorten vor, die in Bezug 
auf Dicke und Größe ſo angefertigt ſind, daß ſie 
für die beſonderen Zwecke der Metallarbeiter 
ſofort geeignet ſind. 

Man unterſcheidet im deutſchen und öſterreichi⸗ 
ſchen Blechhandel Schwarzbleche folgendermaßen: 
Sturz⸗ oder Schloßblech: Kleine Tafeln von 


blech: 0'5—07 mm Dicke, 790 340 bis 
950 680 mm Größe. Die Dicke der Bleche wird 
nach 26 Nummern bezeichnet. Blech Nr. 1 wiegt 
1m? bei einer Dicke von 550 mm 44 kg; Blech 
Nr. 26 bei 0:37 mm Dicke Zkg. Keſſelblech 618 mm 
Dicke, das ſtärkſte Schwarzblech. Die dünnſten 
Sorten heißen Kreuzblech, Vorder- oder 
Senklerblech, Verzinntes Blech, Spängler⸗ 
blech oder Weißblech: Tellerblech, Schüſſelblech, 
Taſſenblech, Pontonblech. Da auch bei der ſorg⸗ 
fältigſten Arbeit nicht alle Weißbleche gleichmäßig 
ſchön ausfallen, werden fie ſortirt und unter: 
ſcheidet man bei Weißblech: Prima B⸗Blech (Bril⸗ 
lantblech erſter Auswahl), W-Blech (Brillantblech 
zweiter Auswahl, WW -Blech (Brillantblech⸗Aus⸗ 
ſchuß). Mit T (terne) wird Mattblech, mit M (mou) 
weiches Blech bezeichnet. Neben verzinntem Eiſen⸗ 
blech kommt auch jetzt ſehr häufig verzinktes Eiſen⸗ 
blech (galvaniſirtes Eiſenblech) in den Handel, 
welches wegen ſeiner Widerſtandsfähigkeit gegen 
atmoſphäriſche Einflüſſe beſonders vielfach Ver⸗ 
wendung zum Dachdecken findet. Stahlblech, Keſſel⸗ 
blech, Uhrfederblech in langen, 100 —150 mm breiten 
Streifen; Stahlfederblech⸗Streifen von 60 - 70 mm 
Breite; Blech zu Stahldruckplatten. Kupferblech, 
Flickkupfer⸗ und Zündhütchenblech, die dünnſten, 
02-05 mm dicken Kupferbleche, kommen gerollt 
in den Handel (Rollkupfer). Dachblech, 0˙7 bis 
2 mm dick, Rinnenblech, Schiffblech, 05—1˙5 mm; 
Emaillirblech, Münzblech, Plattirtes Kupfer (ſ. auch 
oben). Die Stärke der Plattirung bezeichnet man 
durch einen Bruch, der anzeigt, ein Wievieltel des 
Geſammtgewichtes an edlem Metall vorhanden 
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iſt, z. B. , das iſt auf 17 Kupfer 1 Silber. 
Zinkblech, zu Dacheindeckungen, 1—1˙5 mm dick, 
und zu Klempnerarbeiten 0˙3—5 mm dick und 
0˙5—1˙0 m breit. 

Zinnblech, Stanniol oder Zinnfolie wird 
durch Auswalzen gegoſſener Platten zu ſehr 
dünnem Blech dargeſtellt. Für dünne Folien wird 
letzteres noch durch Schlagen weiter geſtreckt und 
werden die dünnſten Blätter als unechtes Blatt⸗ 
ſilber zum Falſchverſilbern benützt. Bleiblech; 
die dickeren Sorten, Rollblei (bis 8 um dick), zu 
chemiſchen Apparaten, Dachdeckungen. Die dünnen 
Sorten führen die Bezeichnung Tabakblei, Tapezier⸗ 
blei. Silber⸗, Gold⸗, Platinblech. Silber⸗ und 
Goldblech von größerer Dicke, nur für Münz⸗ und 
Medaillenfabrikation, durch Auswalzen flacher, 
gegoſſener Stäbe (Zaine). Die für Silber⸗ und 
Goldwaaren verwendeten Bleche ſind meiſt unter 
Umm dick und werden durch Ausſchmieden und 
Glattwalzen gegoſſener Stäbe erzielt. Feinſte 
Gold⸗ und Silberbleche (Geſchlagenes Gold und 
Silber, Blattgold, Blattſilber) werden durch 
Schlagen dargeſtellt. Feinſtes Blattgold iſt 
0:000125 mm, feinfte8 Blattſilber 00002225 mm 


| dick. Platinblech, ebenfalls durch Schmieden her⸗ 
0˙5—4 mm Dicke, 470 X 340 mm Größe. Doppel⸗ 


blech von gleicher Dicke, doppelter Größe. Rohr⸗ 


geſtellt, findet in der chemiſchen Induſtrie und La⸗ 
boratorien Verwendung zu Koch- und Glühgefäßen. 
Silber: und Goldblech werden zuweilen damit 
plattirt. 

Meſſing⸗ und Tombakblech. Man unter⸗ 
ſcheidet ſchwarzes M. und J. Blech, welchem noch 
die Oxydationsſchichte anhaftet, die ſich während der 
Darſtellung gebildet hat, und geſchabtes M- T. Blech, 
welches durch chemiſche Einwirkung (Beizen) oder 
durch mechaniſche Bearbeitung blank gemacht wurde. 
Bleche von 1—12 mm Dicke und 300—65 mm 
Breite kommen in Tafeln (Tafel⸗M oder T) 
vor. Die ſchwächſten werden dicht zuſammengerollt 
(Roll⸗M oder -T), ſtärkere einigemale umgebogen, 
zuſammengelegt (Bug⸗M). Aus der Sorte Knitter⸗ 
gold oder Rauſchgold (0011-00154 mm dick) 
wird Blattgold dargeſtellt. Schiffblech Argentan⸗ 
blech, Pakfongblech, Neuſilberblech, dem Silber in 
Farbe ſehr ähnlich, läßt ſich gut verſilbern. Feinſtes 
Argentanblech führt die Bezeichnung Rauſchſilber. 
Britanniametallblech, benützt zur Herſtellung ge⸗ 
druckter Eß⸗ und Trinkgeſchirre. Aluminiumblech, 
welches ſehr zähe und widerſtandsfähig iſt, 
dürfte namentlich zur Darſtellung von gepreßtem 
Kochgeſchirr, ſowie, wenn es einmal zu billigen 
Preiſen (gegenwärtig etwa 300 Mark pro 100 kg) 
in den Handel geſetzt wird, große Bedeutung für 
Bauzwecke erlangen. 

Neben den hier in Kürze aufgezählten gang⸗ 
barſten Blechſorten kommen in neuerer Zeit 
mehrere andere in den Handel, und ſcheint es, 
daß dieſelben für gewiſſe Zwecke große Bedeutung 
erlangen. Es ſind das namentlich Bleche aus 
Aluminiumbronze, die wegen ihrer Feſtigkeit, Un⸗ 
veränderlichkeit an der Luft und goldähnlichem 


Blech. 


Blechbüchſen — Blechmeſſen. 


Ausſehen jetzt ſchon zur Fabrikation von Uhr⸗ 
gehäuſen häufig Verwendung finden. Die Bleche 


aus Reinnickel (nicht aus Nickellegirung) kommen 


in Folge der Verbeſſerungen, welche man in der 
Darſtellung des Metalles ſelbſt, ſowie in den zur 
Bearbeitung desſelben verwendeten Maſchinen ein⸗ 
geführt hat, für techniſche Zwecke immer mehr zur 
Anfertigung verſchiedener Gegenſtände, Münzen⸗ 
plättchen, Uhrgehäuſe, Kochgeſchirre u. ſ. w., in 
Verwendung. (Ueber die Darſtellung der verſchie⸗ 
denen Blechſorten ſiehe bei den betreffenden Me⸗ 
tallen und Legirungen.) 

Blechbüchſen, Blechdoſen, nennt man Blech⸗ 
gefäße von verſchiedener Form mit Deckelverſchluß, 
die zur Aufbewahrung und zum Verſandt ver⸗ 


ſchiedener feſter und flüſſiger Stoffe, wie Cacao, 


Thee, Kaffee, Cichorie, Gewürzen, Conſerven ꝛc., 
dienen; das Hauptmateriale zu ihrer Herſtellung 
bildet blankes, moirirtes, bunt lackirtes oder 
färbig bedrucktes Weißblech. Blechbüchſen beſtehen 
der Hauptſache nach aus dem Rumpf und dem Deckel, 
die entweder je aus einem auf Kraftziehpreſſen 
geprägten Stück beſtehen oder, wie dies namentlich 
bei den größeren Büchſen der Fall iſt, durch 
Vereinigung mehrerer paſſend zugeſchnittener 
Stücke hergeſtellt werden, wobei die Vereinigung 
durch Löthen oder Falzen erfolgt. Es wird jedoch, 
außer für flüſſigkeitsdichte Gefäße, die billigere 
und leichter auszuführende Falzverbindung vor⸗ 
gezogen; die Verbindung von Rumpf und Deckel 
wird leicht oder ſchwer lösbar — im letzteren 
Falle meiſt auch flüſſigkeitsdicht — hergeſtellt. 
Man unterſcheidet in dieſer Hinſicht den Stock⸗ 
verſchluß, den Löthverſchluß und den Falz⸗ 
verſchluß. Beim Stockverſchluß iſt der Deckel mit 
dem Rumpf durch Charnier aufklappbar vers 
bunden und läßt ſich von dem letzteren abnehmen; 
beim Löthverſchluß ſchließt die dem Büchſenrand 
folgende Lothwulſt die Büchſe dicht ab; beim 
Falzverſchluß erfolgt die Dichtung durch einen 
der Rumpfkante folgenden Gummiſtreifen. Die 
beiden letzteren Verſchlußarten können nur unter 
Zerſtörung des Büchſenrumpfes geöffnet werden. 
Gegenwärtig werden die Blechbüchſen fabriks⸗ 
mäßig unter Benützung eigener Maſchinen her⸗ 
geſtellt, da der Verbrauch derſelben, namentlich 
zur Aufbewahrung von conſervirten Nahrungs⸗ 
mitteln, ein ungemein großer iſt. 

Bledydrud erfolgt meiſt durch Steindruck 
oder Umdruck, ſowie auch durch Buchdruck; ge⸗ 


wöhnlich macht man von dem auf dem litho⸗ 
graphiſchen Stein befindlichen Bilde mit conſiſtenter 
Farbe Abzüge auf Papier, legt den ſo erhaltenen 


Abdruck auf das Blech, feuchtet es leicht an und 
läßt es unter kräftigem Drucke durch die Preſſe 
gehen, wodurch man auf dem Bleche ſozuſagen 
einen Umdruck erhält. Als Farbe muß man hierzu 
eine ſtarke Federfarbe verwenden, der zum beſſeren 
Trocknen etwas Copallack zugeſetzt wird. Nach 
beendigtem Umdruck wird das Papier, das man 
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abermals anfeuchtet, vorſichtig von der Platte 
abgezogen; nach gründlichem Trocknen erhalten 
die ſo gewonnenen bedruckten Platten einen Lack⸗ 
überzug. Der Blechdruck farbiger Placate 2c. erfolgt 
gleichfalls am beſten in der bereits beſchriebenen 
Weiſe oder durch Abziehbilder, Abziehdrucke 
(ſogenannte Metachromatypie, Dekalkomanie); 
dabei wird das zu decorirende Blech mit Firniß 
überzogen, der Firniß auf der Rückſeite leicht 
angefeuchtet und mit der Bildſeite daraufgelegt, 
worauf das Uebertragen in bekannter Weiſe durch 
feſtes Ueberſtreichen oder Ziehen durch eine 
Preſſe unter leichtem Druck, durch wiederholtes 
Anfeuchten und endliches Abziehen des Papieres 
erfolgt. Nach einem neueren Syſtem druckt man 
den Firnißüberzug gleich über das fertige Papierbild 
und erhält ſo Bilder mit ſchärferen und reineren Um⸗ 
riſſen. Dieſer Aufdruck erfolgt mittelſt eines Lackes, 
der durch Auflöſung von Gummicopal, Gummi⸗ 
damar, Gummimaſtir, Gummiſandarak, Colo⸗ 
phonium, Galipot oder Canadabalſam und Harz 
erhalten wird, oder durch pulverförmiges Auf⸗ 
tragen dieſer Stoffe, die ſich durch die Wärme 
löſen und ſich feſt mit der zu verzierenden Platte 
verbinden. Man empfiehlt zum Lackiren ſolcher 
Blechdrucke folgende Löſungen: a) Löſung von 
Copallack, Firniß, Terpentin und Alkannin; b) 


Löſung von 1 Th. Leinöl und 2 Th. dunklem 


Copallack; e) Löſung von 7 Th. gereinigtem 
Terpentin und 1 Th. Kutſchenlack; d) reiner, extra⸗ 
feiner engliſcher Copallack. 

Blechlegirung, ſ. Weichlothlegirungen, ſpecielle 
Anwendung. 

Blechlehre, ſ. Blechmeſſen, Inſtrumente zum. 

Blechmeſſen, Inſtrumente zum. Dickzirkel, 
Taſter oder Greifer nennt man das gebräuchlichſte 
Inſtrument zum Abmeſſen größerer Blechſtärken; 
derſelbe wird meiſt als Charnier-, ſelten als 
Bogenzirkel hergeſtellt und nur ausnahmsweiſe 
mit Bogen und Stellſchraube verſehen. Um nun 
beim Meſſen gleich den Abſtand der Zirkelſpitzen 
beſtimmen zu können, ohne den Zirkel abnehmen 
zu müſſen (was leicht Unregelmäßigkeiten zur 
Folge haben kann), wendet man Doppeltaſter an, 
deren Schenkelpaare genau die gleiche Oeffnung 
zeigen, ſo daß man, während das eine Schenkel⸗ 
paar das Blech umfaßt, an dem andern mit Hilfe 
des Maßſtabes die Dicke des Bleches ableſen kann. 
Genauere und ſicherere Reſultate erhält man durch 
Greifzirkel mit Meßſcala, die eine ſehr genaue 
Ableſung geſtatten und ſich durch eine Schraube 
ſchnell und ſicher auf ein beſtimmtes Maß ſtellen 
laſſen. Bei einer anderen ähnlichen Conſtruction 
iſt der eine Hinterſchenkel zu einem Kreisbogen 
mit einer Scala von etwa 120% ausgebildet, 
während der andere einen Zeiger trägt, welcher 
auf dieſer Scala ſpielt. Mikrometertaſter, bei denen 
die Länge des hinteren Schenkelpaares ein be⸗ 
ſtimmtes Vielfaches von der des vorderen iſt, ge⸗ 
ſtatten ebenfalls eine große Genauigkeit der Meſſung, 


Blechbüchſen — Blechmeſſen. 
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fo daß natürlich auch jede Oeffnung des letzteren 


bei dem großen Schenkelpaare entſprechend ver⸗ 
vielfacht erſcheint, wobei man durch Anbringung 
von Scalen das Ableſen erleichtern kann. Eine 
andere Art von Juſtrumenten zum Meſſen von 
Blech ſind die ſogenannten Lehren; es ſind dies 
länglich viereckige Stahlplatten mit oder ohne 
Handgriff, die an ihren langen Kanten 6-8 mm tiefe, 
gerade Einſchnitte tragen, die den verſchiedenen 
Blechſtärken entſprechend verſchiedene Weiten auf⸗ 
weiſen; ihnen ähnlich iſt die runde Meßſcheibe. 
Die ſogenannten Schublehren beſtehen aus zwei 
Theilen, 
iſt und eine Maßeintheilung trägt, auf der 
man die Dicke des Blechſtückes in Nummern 
oder Millimetern ableſen kann; dieſe Schublehren 
werden jedoch meiſt nur zum Meſſen von Band⸗ 
eiſen verwendet, da man damit, wenn das Blech 
nicht ganz gerade und eben iſt, nur un⸗ 
genaue Reſultate erzielt. Genauere Reſultate geben 
die Schraublehren; dieſe beſtehen aus einem Stahl⸗ 
ſtück von der Form einer Schraubzwinge, durch 
deren Arm eine mit einer abgerundeten Spitze 
verſehene Schraube geht, der gegenüber aus der 
Innenſeite des anderen Schenkels eine ebenfalls 
abgerundete Niete hervorragt; die Schraube trägt 
eine in Grade eingetheilte Scheibe; in derſelben 
und feſt auf dem Geſtelle iſt ein der Länge nach 
eingetheiltes Rohr angebracht. Die Lehre iſt ſo 
conſtruirt, daß wenn die Schraubenſpitze die 
Spitze der Niete berührt, der Inder auf dem 


Nullpunkte des Theilkreiſes ſteht und das Rohr 


ganz in der Hülſe ſteckt. Meiſtens iſt die Theilung 
im Millimetermaß ausgeführt; es entſpricht dann 
jeder Schraubenumgang einer Näherung oder 
Entfernung der Spitzen um 1 um, beziehungsweiſe 
einem Bruchtheile eines Millimeters. 

Blei (lat. plumbum, franz. plomb, ital. piombo, 
iban. plome, engl. lead). Das Blei gehört zu jenen 
Metallen, deren Bekanntſein weit in die Vorzeit 
zurückreicht, denn jo weit wir ſchriftliche Denk⸗ 
mäler aus den älteſten Zeiten der Culturvölker des 
Alterthums haben, finden wir in dieſen das Blei als 
eines bekannten Gegenſtandes erwähnt. Daß man 
in den Mumiengräbern Aegyptens Bleigegenſtände 
nicht auffindet, hat ſeinen Grund wohl darin, daß 
das Blei ein ziemlich leicht orydirbares Metall iſt 
und Gegenſtände aus demſelben im Laufe der vielen 
Jahrhunderte wohl ganz zerfallen ſein mögen, indem 
ſie in Bleicarbonat übergingen. Daß die Aegypter 
das Blei nicht nur kannten, ſondern ſogar ſchon 
ſehr zu ſchätzen wußten, geht aus den Tribut⸗ 
liſten des ägyptiſchen Pharao, Thutmes III., her⸗ 
vor, in denen ſchon vor mehr als drei Jahr⸗ 
tauſenden nach unſerer Zeitrechnung Blei als Beute 
aufgeführt wird. Auch bei den Indern fand es 
unter den Namen sisa, mulva mannigfaltige Ver⸗ 
wendung zum Spannen der Fäden beim Weben, 
zum Reinigen des Silbers und zur Darſtellung 


von Mennige, welche als Schminke diente. Auch 


deren einer im anderen verſchiebbar 


Blei. 


im alten Teſtamente finden wir es öfters erwähnt, 
und zwar unter der Bezeichnung bedil, welche Be⸗ 
nennung in der älteſten griechiſchen Ueberſetzung, 
die etwa 300 Jahre v. Chr. entſtand, theils mit 
Kasstzzpos (Zinn), theils mit véi Bez (Blei) wieder⸗ 
gegeben iſt. 

Die alten Griechen, welche Blei von Rhodus, 
Cypern und Laurion bezogen, wußten es in ver⸗ 
ſchiedener Weiſe zu verwenden; ebenſo die Römer, 
welche ihr plumbum nigrum (ſo genannt zur 
Unterſcheidung vom Zinn, plumbum candidum 
oder album) nach Plinius theils aus Spanien, 
Gallien und England einführten, theils in eigenen 
Bleigruben bei Igleſias (Sardinien), ſowie im 
Lahn⸗ und Siegthal und in der Eifel gewannen. 
Es diente zur Befeſtigung von Bronze- und Eiſen⸗ 
klammern in Quadern, als Reifen um irdene 
Weinfäſſer, als Drabt zum Feſthalten der Haar⸗ 
locken, zum Schleudern, zu Gewichten, zu den 
Rohren (fistulae) der Waſſerleitungen, zu Marken 
(tesserae) für den Eintritt in Verſammlungen, 
Schauſtellungen ꝛc., zu Plomben (piombi), Amu⸗ 
letten ꝛc. 

Wegen ſeines aſchenfarbigen, traurigen Aus⸗ 
ſehens verglichen die alten Chemiker das Blei mit 
Saturnus, deſſen Zeichen ſie ihm auch gaben. 
Genauere Kenntniß über die Eigenſchaften des Bleies 
und ſeiner Verbindungen verdanken wir wieder jenen 
Chemikern des Mittelalters, deren Beſtrebungen 
hauptſächlich darauf gerichtet waren, die Metalle 
zu veredeln, d. h. aus einem minderwerthigen 
Metalle ein in ſeinen Eigenſchaften werthvolleres 
zu ſchaffen, und ſo endlich die höchſte Stufe der 
Veredlung der Metalle, die Ueberführung der⸗ 
ſelben in Gold ſelbſt, zu erreichen. Da das Blei 
ſchon im frühen Mittelalter unter allen Metallen 
am billigſten zu haben war, wurde es auch als 
das geringſte und unedelſte Metall betrachtet und 
von den Goldmachern als Ausgangspunkt ihrer 
Veredlungsarbeit angenommen. Es gelang den 
Goldmachern zwar nicht, aus dem Blei ein werth⸗ 
volleres Metall zu ſchaffen, wohl aber führten 
ihre zahlloſen Verſuche zur genauen Kenntniß 
ſeiner Eigenſchaften und Verbindungen, von denen 
ſehr viele in verſchiedenen Gewerben, namentlich 
als Farbſtoffe, große Bedeutung erlangten. 

Vorkommen: Das Blei kommt vererzt vor als 
1. Bleiglanz, 2. Weißbleierz, 3. Pyromorphit, 
4. Bleivitriol, 5. Gelbbleierz, 6. Rothbleierz (über 
welche man unter den betreffenden Schlagworten 
nachleſen wolle). Für die Bleigewinnung iſt wohl 
nur der Bleiglanz und hie und da das Weiß⸗ 
bleierz von wirklicher Bedeutung; doch findet hie 
und da auch eine Verwerthung der vier anderen 
Erze zur Bleigewinnung ſtatt. Außerdem hat man 
das Metall ſpurenweiſe im Meerwaſſer, einigen 
Mineralwäſſern und in einigen Pflanzen nach⸗ 
gewieſen. 

Bleiglanz (Schwefelblei) mit der Varietät 
Bleiſchweif (dichter Bleiglanz) findet ſich auf 


Blei. 
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Gängen und Lagern in verſchiedenen Gebirgs⸗ 
formationen. So auf Gängen im Granit in 
Spanien, im Gneis zu Freiberg (mit ge⸗ 
diegenem Silber, Glaserz, Rothgiltigerz, Fahlerz, 
Kupferkies, Kupferglanz, Schwefelkies, Zinkblende, 
Arſenkies, Quarz, Braunſpath, Schwerſpath, Kalk⸗ 
ſpath u. ſ. w.), im Silur auf Sardinien, im 
kryſtalliniſchen Schiefergebirge am Oberharze, 
in Cornwallis, im Naſſauiſchen, am Kau⸗ 
kaſus, im Uebergangs⸗ und Steinkohlengebirge 
in England und Schottland ze, auf Lagern 
im Muſchelkalk und Dolomit bei Tarnowitz, im 
Kaltſteingebirge in Kärnten, ferner im Gemenge 
mit Schwefelkies, Kupferkies, Zinkblende, Quarz 
und dichtem Baryt im Rammelsberge bei Gos⸗ 
lar, im Buntſandſtein eingeſprengt in der Eifel, 
auf Putzen im Dolomit der Sierra de Gador, 
dann in einem aufgeſchwemmten rothen Thone in 
Nordamerika, namentlich Miſſouri. Andere 
nutzbare Lagerſtellen von Blei⸗ 
glanz find: Poullaonen, Hußl⸗ 
goat, Villeforte, Vialas in 
Frankreich, Pezay, Macot in 
Savoyen, Vedrin in Belgien, 
Fahlun in Schweden u. ſ. w. 

Weißbleierz, Bleiſpath, Blei⸗ 
erde (unreines Weißbleierz), be⸗ 
ſteht aus kohlenſaurem Blei (Blei⸗ 
carbonat), iſt wahrſcheinlich ein 
Zerſetzungsproduet des Blei⸗ 
glanzes, findet ſich faſt überall 
dort, wo Bleiglanz lagert, und 
zwar in den höheren Teufen; in 
Verbindung mit Pyromorphit 
als Sinottes findet man es zu 
Cromford Moor in Derby⸗ 
ſhire; im Gemenge mit Kalk, 
Thon, Eiſenoxyd ze. als ſogenannte Bleierde, kommt 
es in größeren Mengen in der Eifel, am Altai, 
in Spanien, in Laurion, im Miſſiſſippi⸗ 
(holze, vor; Bleizinkerz findet ſich in Argentinien, 
Spanien ꝛc. Bleivitriol, Angleſit — ſchwefel⸗ 
ſaures Blei (Bleiſulfat) findet ſich meiſt nur in 
geringen Mengen am Ausgehenden von Blei⸗ 
glauzlagerſtätten; die Verſchmelzung verlohnende 
Mengen finden ſich z. B. in Spanien, Pennſyl⸗ 
vanien, Auſtralien, Sardinien und An⸗ 
gleſig, in den Bleierden von Laurion, Ari⸗ 
zona ze, Pyromorphit, Grün⸗, Braun⸗, Buntblei⸗ 
erz (Bleioxychlorid); theilweiſe auch arſenſaures 
Blei findet ſich in gewinnungswürdiger Menge 
im Banat und (als Limottes) zu Cromford 
Moor in Derbyſhire und zu Genolhac 
(Alais); in geringeren Mengen z. B. in Corn⸗ 
wall, zu Leadhill und zu Wanlockhead in 
Schottland. Gelbbleierz, Molybdänblei (mo⸗ 


lybdänſaures Blei), findet ſich zu Bleiberg 
(Kärnten), Annaberg, Pribram (Böhmen). 
Rothbleierz (chromſaures Blei) kommt vor zu 
Moldowa (Banat), zu Bereſowsk x. 
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Blei, Darſtellung von. Je nach der Beſchaffen⸗ 
heit der Mineralien, welche auf Blei zu verarbeiten 
ſind, ſchlägt man verſchiedene Verfahren ein, um 
dieſes Metall zu gewinnen. Am häufigſten arbeitet 
man nach der Methode der Röſtſchmelzung; bei 
dieſer wird Bleiglanz (d. i. Schwefelblei) unter 
Luftzutritt erhitzt (geröſtet). Er geht hierbei zum 
Theile in Bleioxyd und Bleiſulfat über; ſtellt 
man ſodann den Luftzutritt ab und erhitzt ſtärker, 
ſo ſcheidet ſich metalliſches Blei ab und Schwefel⸗ 
born entweicht. Man verwendet zur Bleigewin⸗ 
nung einen Flammofen (Fig. 17) von folgender 
Einrichtung: Die Flamme des in F unterhaltenen 
Feuers ſchlägt über die Feuerbrücke A nach dem 
Schmelzraume, der eine vertiefte Sohle B (ſoge⸗ 


nannter Sumpf) beſitzt. C iſt der Schlot, T der 
Einwurf für die zu verarbeitenden Erze, 0 Oeff⸗ 


nungen zum Durchkrücken der Beſchickung, P Schür⸗ 
öffnung. 


Fig. 17. 


Man erhitzt zuerſt den Bleiglanz, dem man 
Kalk zufügt, um das Schmelzen der ganzen Maſſe 
zu verhindern, bei Luftzutritt, ſo lange Blei ab⸗ 
fließt, ſtellt dann den Luftzutritt ab und erhitzt 
ſtärker, wodurch man wieder Blei erhält, und ſetzt 
ſo den Proceß abwechſelnd bei Luftzutritt und bei 
Luftabſchluß fort, wobei ſelbſtverſtändlich in dem 
Maße, als die Menge der auf der Herdſohle be⸗ 
findlichen Schmelze weniger wird, durch T ein 
Nachfüllen von Erz erfolgt. 

Nach einem anderen Verfahren röſtet man den 
Bleiglanz bei geringer Hitze ſo vollſtändig als 
möglich und ſchmilzt das hinterbleibende Gemenge 
aus Bleioxyd und Bleiſulfat unter Zuſatz von ge⸗ 
eigneten, mit der in den Erzen vorhandenen Kieſel⸗ 
ſäure Schlacken bildenden Körpern in einem Schacht⸗ 
ofen nieder. Dieſe Methode, welche Röſtreductions⸗ 
arbeit genannt wird, eignet ſich nur für reinere 
Erze, welche wenig Kieſelſäure enthalten. Eine dritte 
Methode der Bleigewinnung, die ſogenannte Nieder⸗ 
ſchlagsarbeit, bejtebt darin, daß man den Bleiglanz 
mit Eiſen ſchmilzt, wodurch Blei und Schwefeleiſen 
gebildet werden. — Das nach einem dieſer Ver⸗ 
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fahren erhaltene Blei (Werkblei) iſt noch kein 
Handelsartikel, da es faſt immer ſo viel Silber 
enthält, um die Gewinnung des letzteren lohnend 
erſcheinen zu laſſen. Man läßt das geſchmolzene 
Werkblei ſehr langſam erkalten, und ſcheiden ſich 
hierbei Bleikryſtalle ab, welche faſt gar kein Silber, 
oder doch nur ſo wenig enthalten, um die Ge⸗ 
winnung desſelben nicht mehr lohnend erſcheinen 
zu laſſen. Man ſchöpft dieſe Kryſtalle aus und 
wiederholt dieſes Verfahren fortwährend, wodurch 
man den flüſſig bleibenden Antheil des Bleies immer 
reicher an Silber macht (Reichblei). Das Reichblei 
wird dann durch die ſogenannte Treibarbeit bei 
ſehr ſtarkem Luftzutritt geſchmolzen; das Blei wird 
hierbei in Oxyd verwandelt, welches in geſchmol⸗ 
zenem Zuſtande aus dem Treibherde abfließt, auf 
welchem ſchließlich reines Silber hinterbleibt. 

Blei, Werkblei, Raffination des Werkbleies 
unter gleichzeitiger Gewinnung des in demſelben 
enthaltenen Silbers auf elektrolytiſchem Wege nach 
dem Keith'ſchen Proceſſe. Die Platten von Werk⸗ 
blei werden in Säcke aus Baumwollzeug geſteckt 
und in ein Bad geſenkt, welches aus einer Löſung 
von Bleiſulfat in Bleiacetat beſteht und in der 
ſich eine Meſſingplatte als Kathode befindet. 

Durch den elektriſchen Strom wird das Blei in 
Löſung gebracht und als völlig reines Metall 
wieder an der Meſſingplatte ausgeſchieden; das 
dem Werkblei beigemengte Silber hinterbleibt in 
den Baumwollſäcken. Durch Anwendung dieſes 
Proceſſes im Großen iſt man im Stande, das ſo⸗ 
genannte Abtreiben des mit Silber angereicherten 

Werkbleies ganz zu umgehen. 

Blei, Mengen des jährlich gewonnenen. Die 
Bleigewinnung der Erde dürfte im Jahre 1890 
circa 890.000 t (im Werthe von 95 Millionen 
Mark) betragen haben, wovon auf Europa 660.000 t 
(Deutſchland 168.234 t), auf Amerika 210.000 t und 
auf die übrigen Erdtheile 20.000 t zu rechnen find. 

Europa producirte an metalliſchem Blei im 
Jahre 1890 


Tonnen 
Deutschand 101.781 
EE ri „tea, 88.000 
Großbritannien 41.000 
Belgien 12.500 
Frantr eiche . 8.200 
Sine n rain 21.000 
Oeſterreich⸗ Ungarn 13.200 
and „ 2.800 
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Tonnen 
Griechenland. 1.000 
SS e me ee, 1.000 
alfo ganz Euroen 290.481 
DEER 290.000 
ferner Amerika cir ea 200.000 
die übrigen Erdtheile 10.000 


Die Production der Erde betrug alſo 500.000 
Blei, Production der Erde. Mengen des im Jahre 
1894 gewonnenen Bleies in engliſchen Tonnen 
(It = 1016 kg) nach J. Matton in London. 
Spanien 180.000 


N 


Vereinigte Staaten 161.263 
Deutſches Reichche 98.965 
Aura Rn 70.000 
Nee. 45.000 
England 38.887 
Sees Enger. 19.000 
Griechenland 16.000 
Belgien AR 12.000 
Oeſterreich⸗ Ungarn 8.144 
Frankreich 8.500 
Vür ke: NAAR Hk 400 
Gu Ven men 1.000 
Schweden 478 
C e 900 
Canada a 2.586 
Verſchiedene . s 

Summa. . . 665.000 


Blei. Mengen des im Jahre 1896 gewonnenen 
Bleies in engliſchen Tonnen (1 t — 1016 kg) nach 
J. Matton in London. 


Spanien 164.549 
Vereinigte Staaten 181.407 
Deutſches Reicht 111.198 
re ln denen 65.000 
N NN FW 50.000 
Gehn 56.318 
C 19.191 
Griechenland 14.482 
. 16.967 
Oeſterreich⸗ Ungarn 10.000 
Freire, 9.000 
e ME A 1.000 
Rußland 700 
Schweden! nie 1.507 
Eanada.. = „u... 3.000 
Andere Länder 1.681 

Geſammtmenge .. 706.000 


Deutſchland producirte: 


Menge in Tonnen 


Werth in 1000 Mark Durchſchnutwertz 


2 pro Tonne 
1894 108808 1894 sis L-2991 JL mm 
le Mark | Mart 
a) Blockbleeei 100.753 94.659 19,049.804 18, 437.411 189.07 194.78 
b) Kaufglätte 3.646 3.551 768.171 772.723 210.68 217.63 
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Wie dieſe Zahlen zeigen, iſt die Bleiproduction in (wenn es durch Verunreinigungen härter iſt, einen 


der neueſten Zeit in ſtarkem Steigen begriffen 
und dürfte der erhöhte Bedarf an Blei wahr⸗ 
ſcheinlich auf die Verwendung dieſes Metalles für 
die Zwecke der Elektrotechnik zu ſetzen ſein, indem 
der Verbrauch des Bleies zur Anfertigung der ſo⸗ 
genannten Sicherungen, Elektricitäts⸗Accumula⸗ 
toren, beſonders aber zum Umhüllen von Leitungs⸗ 
kabeln ein ſehr großer geworden iſt. 

Blei. Eigenſchaften. Das Blei zeichnet ſich unter 
den Nutzmetallen durch ſeine geringe Härte aus, 
zu der ſich noch eine ſo große Schmiegſamkeit ge⸗ 
ſellt, daß man zwei Bleiſtücke bei gewöhnlicher 
Temperatur durch ſtarken Druck zu einem einzigen 
vereinigen kann. In Folge ſeiner Weichheit ver⸗ 
mag es die zarteſten Eindrücke aufzunehmen, und 
kann man z. B. das feinſte Geäder eines Blattes 
durch Aufdrücken einer Bleiplatte auf letzterer 
ſichtbar machen, eine Eigenſchaft, welche für 
den ſogenannten Naturſelbſtdruck Auer's Ver⸗ 
wendung fand. Das Blei iſt in reinem Zuſtande 
von dem als »Bleigrau⸗ bezeichneten bläulich⸗ 
grauem Weiß (nur unreines Blei iſt rein weiß, 
ſilber⸗ oder zinnweiß) und hat ſtarken Metall⸗ 
glanz, der jedoch an der Luft in Folge ſtarken 
Anlaufens raſch verloren geht; hat eine ſehr ge⸗ 
ringe Elaſticität OO, des Eiſendrahtes), dagegen 
iſt es dehnbar, biegſam und hämmerbar und zu 
dünnen Platten auszuwalzen. Es iſt viel weicher, 
als alle anderen mechaniſch verwertheten Metalle, 
läßt ſich mit dem Fingernagel ritzen und färbt 
an Händen, Leinen, Papier ſtark ab. Die Härte 
beträgt nach der Härteſcala von Calvert (Staf⸗ 
fordſhire⸗Roheiſen Nr. 3 = 1000) 16; nach der 
von Gollner bildet ſie die Grundlage mit 1, 
während in dieſer glasharter Tiegelgußſtahl mit 
18 figurirt (ſiehe den Artikel: Härteſcalen der 
Metalle; über die abſolute Feſtigkeit ſiehe den 
Artikel: Blei, abſolute Feitigkeit). In Bezug auf die 
Dehnbarkeit nimmt es nach der Tabelle von 
Percy (ſiehe den Artikel: Dehnbarkeit der Me⸗ 
talle ꝛc.) gegenüber Stoß und Druck den elften, 
gegenüber Zug den letzten Platz ein. Das reine 
Blei iſt ein Metall, deſſen ſpecifiſches Gewicht nach 
Reich bei 0» (bezogen auf Waſſer von 4°) 11-370, 
dünn gewalzt 11'354 bis 11-365, nach Strong 
bei An 11-395, nach Matthießen bei 14° 11.376, 
nach Tookey bei 155° unter Cyankalium ges 
ſchmolzen 11-358 und gehämmert 11•387, nach 
Deville langſam abgekühlt 11'254, ſchnell er⸗ 
kaltet 11-363, nach Korn bei 6° 11:3708, nach 
Roberts 11-4, flüſſig 10-37 beträgt. Blei, welches 
fremde Beimengungen, namentlich Antimon, Arſen, 
Schwefel, Bleioxyd, enthält, iſt härter als reines, 
Geſchmeidigkeit und Dehnbarkeit nehmen aber ab; 
bearbeiten läßt ſich Blei wegen ſeiner Weichheit 
nur mit der Raſpel und nimmt die Härte durch 


1 


klingenden) Ton. — Es kryſtalliſirt in Octaedern, 
zeigt auf dem Bruche ein gleichartiges, nicht kry⸗ 
ſtalliniſches Gefüge, auf der Oberfläche ein gleich⸗ 
artig geſchmolzenes Ausſehen. Beim Erhitzen bis 
faſt zum Schmelzpunkte wird es ſpröde und zer⸗ 
ſpringt durch Hammerſchläge in Bruchſtücke mit 
kryſtalliniſch⸗faſerigem Gefüge; bei einer gewiſſen 
Erhitzung kann man es zu Cylindern preſſen. 
(Ueber die Ausdehnung beim Erwärmen ſiehe unter 
dieſem Schlagworte, ſowie unter den Artikeln: 
Ausdehnungscoefficienten und Schwindungscoeffi⸗ 
cienten.) Seine Widerſtandsfähigkeit gegen mecha⸗ 
niſche Abnützung iſt ſehr gering (ſiehe den Ar⸗ 
tikel: Widerſtandsfähigkeit der Metalle gegen Ab⸗ 
nützung durch mechaniſche Einflüſſe). Ueber die 
ſpecifiſche und latente Wärme, ſowie über die 
Leitungsfähigkeit für Wärme und Elektricität ſiehe 
bei Blei unter den betreffenden Schlagworten. Wenn 
man Blei zwiſchen den Fingern reibt, entſteht ein 
eigenthümlicher Geruch. Schwammiges Blei kann 
man in Folge der großen Adhäſion unter einer 
ſtarken Preſſe zu einer ſoliden Platte vereinigen. 
Das Blei, welches bei 326—335“ ſchmilzt, zeigt 
unter Luftabſchluß weiße Farbe, ſchönen, glatten 
Spiegel, und fließt mit converer Oberfläche, 
überzieht ſich aber bei Luftzutritt mit einer regen⸗ 


bogenfarbigen Haut, die bei Temperaturſteigerung 


grau (Bleiſuboxyd), dann gelb (Bleioxyd) und 
ſchließlich roth (Mennige) wird; an der Oberfläche 
ſcheiden ſich die Verunreinigungen (Bleidreck) in 
Form einer trockenen, ſchlackigen Kruſte ab. 
Wenn man Blei, nachdem es bei höherer Tem⸗ 
peratur geſchmolzen wurde, raſch abkühlt, ſo wird 
es härter und widerſtandsfähiger gegen Druck, da⸗ 
gegen minder geſchmeidig und dehnbar; dieſelbe 
Wirkung hat wiederholtes Umſchmelzen. Bei Luft⸗ 
zutritt verdampft es ſchon bei heller Rothglühhitze, 
dagegen iſt es bei Luftabſchluß ſelbſt in Weiß⸗ 
glühhitze nicht merklich flüchtig; auf Kohle vor 
dem Löthrohr geſchmolzen zeigt es im Oxydations⸗ 
und Reductiousfeuer einen gelben Beſchlag, der 
von einem bläulich⸗weißen, aus kohlenſaurem Blei 
beſtehenden Rand umgeben iſt, und iſt nach dem 
Erkalten geſchmeidig. In feuchter Luft läuft es in 
Folge von Oxydation regenbogenförmig an und 
erhält eine graue, matte Haut, während es in 
trockener Luft unverändert bleibt. In deſtillirtem 
Waſſer giebt es bei Luftzutritt und Abſchluß von 
Kohlenſäure weißes Bleioxydhydrat, das ſich ziem⸗ 
lich ſtark in Waſſer löſt; dieſe Wirkung wird 
durch ſalpeterſaure Salze, Chloride, Ammoniak ze. 
erhöht, durch Carbonate, Sulfate 2c. beeinträchtigt. 
Bei Zutritt kohlenſäurefreier Luft wird es von 
Aetznatron und Kaltwaſſer ſtark angegriffen, ferner 
durch Chlornatrium, Chlorkalium, Chlormagneſium, 
Salpeter, Salmiak, und gar nicht durch kohlen⸗ 


die Bearbeitung nicht ſonderlich zu; beim Biegen ſaures Kalium und Natrium. Dagegen wirkt bei 
verurſacht es kein Geräuſch, beim Strecken mit Zutritt von kohlenſäurehältiger Luft Chlormagne⸗ 
einem harten Gegenſtande giebt es einen dumpfen ſium am ſtärkſten, dann Salpeter, Chlorkalium 
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und Chlornatrium, deſtillirtes Waſſer und Sal⸗ 
miak, während ſchwefelſaures Kalium wirkungslos 
bleibt.“) Da Luft und Waſſermörtel Blei zerſetzen, 
ſollen Bleiröhren, die in ihnen einzulagern ſind, 
mit einer Gypsſchichte umgeben werden. In Weiß⸗ 
glühhitze wird Waſſer von Blei zerſetzt, wobei 
Waſſerſtoffgas und Bleioxyd entſtehen. Am beſten 
löſt ſich Blei in etwas verdünnter, erwärmter 
Salpeterſäure (ohne Schwefelſäure- oder Salz⸗ 
ſäuregehalt), dann in concentrirter Salpeterſäure, 
in der ſich jedoch ein weißer Bodenſatz von ſal⸗ 
peterſaurem Blei bildet, der ſich bei Waſſerzuſatz 
löſt. Antimonhaltiges Blei, namentlich bei einem 
Miſchungsverhältniß von 80 Blei und 20 Antimon, 
iſt außerordentlich widerſtandsfähig gegen ſtarke 
Säuren und dient daher auch zu Concentrations⸗ 
gefäßen für Säuren. Reines Blei wirkt bei niedri⸗ 
gerer Temperatur zerlegender auf Schwefelſäure, 
als mit Antimon verſetztes Blei. Nach Anderen 
greift ſtarke Schwefelſäure bei hoher Temperatur 
antimonhältiges Blei ſtärker an als reines, dagegen 
wird erſteres von ſchwächerer Säure bei niedri⸗ 
gerer Temperatur weniger angegriffen. Bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur ſoll Blei von concentrirter 
Schwefelſäure unter ſtarker Entwickelung von 
Waſſerſtoff angegriffen werden, ſo daß die Säure, 
wenn man ſie in dichtverſchloſſenen Bleigefäßen 
verſendet, dieſelben auftreibt und zerſprengt. Eſſig⸗ 
ſäure, ſowie viele Pflanzenſäuren, Wein, Bier ze. 
löſen das Blei leicht. 

Die Bleiverbindungen ſind höchſt giftig. Ar⸗ 
beiter, die beſtändig Bleidämpfe einathmen, er⸗ 
kranken bei nicht großer Vorſicht an Bleikolik 
(Saturnismus), die als eine der ſchwerſten Ver⸗ 


giftungen erſcheint und nach ſchwerem Leiden 


meiſt mit dem Tode der Erkrankten endet. 
Die außergewöhnlich große Giftigkeit des Bleies 
macht es ſelbſtverſtändlich, daß man dirſes Metall 
in keinem Falle zu Gefäßen anwenden darf, welche 
mit Speiſen in Berührung kommen, und iſt auch 
die Verwendung des Bleies in der Legirung, 
welche zur Herſtellung der ſogenannten Zinn⸗ 
geſchirre benützt werden, in allen Staaten geſetzlich 
auf ein gewiſſes Maß beſchränkt. 

Das Blei wird wegen ſeiner Billigkeit und der 
Leichtigkeit wegen, mit der es ſich biegen läßt, viel⸗ 
fach zur Darſtellung von Röhren verwendet. Der⸗ 
artige Röhren dürfen aber, eben der Giftigkeit des 
Metalles wegen, durchaus nicht zum Fortleiten von 
Trinkwaſſer benützt werden. Um ſich für dieſen Zweck 
aber doch der Bleiröhren gefahrlos bedienen zu 
können, ſtellt man jetzt häufig Bleirohre dar, welche 


innen mit einer dünnen Schichte von reinem Zinn 


ausgekleidet (zinnplattirt) ſind. Das Waſſer fließt 
in dieſem Falle eigentlich durch ein Rohr aus 
Zinn, welches Metall gegen Waſſer ganz in⸗ 


„) Mit chromſaurem Kalium läßt ſich ein Gehalt von 
1 Blei in 4,000.000 Waſſer, mit Schwefelwaſſerſtoff 1 Blei 
in 100, 000.000 Waſſer nachweiſen. 
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different iſt, und dient das Bleirohr nur, um dem 
Zinnrohre die genügende Feſtigkeit zu geben. 
Das metalliſche Blei bildet den Ausgangspunkt 
zur Darſtellung von verſchiedenen, als Farben und 
auch ſonſt techniſch wichtigen Präparaten, und wird 
in der Färberei, Zeugdruckerei, in der Firniß⸗ und 
Lackfabrikation eine ausgedehnte Anwendung von 


Bleipräparaten gemacht. Wir können hier nur die 


wichtigſten hierher gehörigen Verbindungen nam⸗ 
haft machen, und ſind dies die folgenden: 
Gelbes Bleioxyd oder Glätte (Gold- und Silber⸗ 
glätte), rothes Bleioxyd; Mennige oder Minium, 
Materiale für Firniffe, Farben und Kitte, braunes 
Bleiſuperoxyd (zur Fabrikation von Zündhölzchen, 
eſſigſaures Bleioxyd oder Bleizucker [Bleiacetat! 
für die Zwecke des Färbens und der Zeugdruckerei), 
Bleiweiß (kohlenſaures Blei, Bleicarbonat) als 
Malerfarbe, Chromgelb und Chromroth (Bleicar⸗ 
bonat) als Malerfarben u. ſ. w. So weit das Blei 
für metallurgiſche Zwecke in Verwendung kommt, 
dient es hauptſächlich zur Darſtellung von Gefäßen, 
welche in Fabriken chemiſcher Producte benöthigt 
werden, da Blei unter allen billigen Metallen noch 
die größte Widerſtandsfähigkeit gegen Chlor, ver⸗ 
dünnte Schwefelſäure u. ſ. w. beſitzt; außerdem 
wird es in Form von Platten, Blech, Röhren 
u. ſ. w. verwendet und wurde früher auch nicht 
ſelten zur Darſtellung von Kunſtgüſſen benützt. 


Weit wichtiger als das reine Blei ſelbſt ſind 
aber die verſchiedenen Legirungen desſelben mit 
anderen Metallen, von denen wir eine ſehr De: 
deutende Zahl kennen und welche ſowohl für 
Kunſtguß, Gebrauchsgegenſtände als auch für rein 
gewerbliche Zwecke dienen und unter welchen 
das ſogenannte Buchdruckermetall oder Lettern⸗ 
metall wohl als die allerwichtigſte genannt wer⸗ 
den muß. 


Blei, Ausdehnung des, beim Erwärmen zwiſchen 
0 und 100%: lineare für 1° C. 0·00003005, 
cubiſche für 19 C. 0000089. 


Blei, abſolute Feſtigkeit des, pro Quadrateenti⸗ 
meter: 
kg 
im gegoſſenen Zuſtand 63:5—126, 
bei gewalzten Platten 83˙5—273'5, 175 
bei Draht 213˙0—232˙5, 230 


Blei. Leitungsfähigkeit für Elektricität (Silber— 
100) 10.7. 


Blei, latente Wärme des. 1 Th. Blei entwickelt 
beim Erſtarren ſo viel Wärme, daß davon 
5'369 Th. Waſſer um 10 erwärmt werden. 


Blei, ſpecifiſche Wärme des: 


kg 
Mittel 100 


* 


Zwiſchen 10 bis 10h00 0˙0314 
„ NT E EE A 0:03065 
für geſchmolzenes Blei: 
zwiſchen 350 bis 4500... 0˙0402 
E 
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Blei, Wärmeleitungsfähigkeit des, bei 120 
(für Silber = 100) 85. 

Blei, Kunſtgüſſe aus. Beim Gießen von Blei 
für künſtleriſche Zwecke verfährt man in der Art, 
daß man zunächſt eine aus mehreren Stücken be⸗ 
ſtehende Gyps⸗ oder Thon⸗Hohlform von dem 
Original herſtellt, von der man, nachdem man ſie 
innen gefirnißt, mit ſtarker heißer Leimlöſung ein 
Leimmodell anfertigt. Nachdem dieſes hinreichend 
getrocknet und mit Leinölfirniß überzogen wurde, 
wird auf demſelben durch partienweiſes Auftragen 
eines Gemiſches von Ziegelmehl, feinem Form⸗ 
ſand, Gyps und Waſſer eine neue Hohlform ge⸗ 
bildet; an dieſer wird nun der Kern aus dem⸗ 
ſelben Materiale in der Art hergeſtellt, daß man 
die zuerſt angefertigte Gypsform innen ſo dick 
mit Thon⸗ oder Wachsplatten auskleidet, als der 
Guß ſtark werden ſoll, und den reſtlichen Raum 
mit dem oben angeführten Gemiſch aus Ziegel⸗ 
mehl, Formſand, Gyps, mit Waſſer zu Brei an⸗ 
gemacht, ausfüllt. Nachdem man die Form ab» 
genommen und die Thon⸗ oder Wachseinlage 
zerſtört hat, wird die Form über den Kern geſetzt 
und der Hohlraum zwiſchen beiden mit Blei 
ausgegoſſen. Bei der Feſtſtellung der Größe iſt 
darauf Rückſicht zu nehmen, daß ſich das Blei beim 
Erſtarren ſtark zuſammenzieht. — Man gießt auch 
das Blei, das man ſo weit abkühlen läßt, daß 
ein darauf gebrachter Hobelſpan oder Papierſtreifen 
nicht mehr anbrennt, ſondern nur verkohlt, in ge⸗ 
ſchwärzte getrocknete Sandformen mit verlorenem 
Kopf. 

Wenn man Legirungen, z. B. mit Kupfer, zum 
Guß verwendet, ſo ſchmilzt man beide Metalle 
für ſich und gießt das Blei unter beſtändigem 
Umrühren in das Kupfer. Bleigüſſe, welche durch 
lange Zeit der Einwirkung der Luft und der 
Feuchtigkeit ausgeſetzt ſind, nehmen allmählich eine 
nicht beſonders ſchöne ſchwärzlichgraue Färbung 
au. Da es aber mit keinen Schwierigkeiten ver⸗ 
bunden iſt, Blei mit einem dünnen Kupferüberzug 
zu verſehen, der an der Luft allmählich grün wird, 
ſo kann man den Uebelſtand, als welcher die un⸗ 
ſchöne Färbung des Bleies an einem Kunſtwerke 
betrachtet werden muß, leicht beſeitigen. Als 
weiterer Uebelſtand, welcher den Kunſtgüſſen aus 
Blei anhaften ſoll, nahm man die geringe Härte 
des Bleies an. Man war der Meinung, daß die 
Bleigüſſe in Folge der geringen Härte der Metalle 
im Laufe der Zeit jo ſtark zuſammenſinken müſſen, 
daß die Schönheit der Form darunter leidet. Wie 
aber die ſehr genaue Unterſuchung alter Statuen 
aus Blei in Wien gezeigt hat, ſcheint dieſe Meinung 
unrichtig zu ſein. Jedenfalls dürfte es aber doch 
zu empfehlen ſein, größere hohle Bleigüſſe mit 
einem Eiſengerippe zu ſtützen oder innen mit einer 
dickeren Schichte von Gyps auszukleiden. (Der 
als Kunſtwerk berühmte Brunnen am Neuen 
Markte in Wien hatte urſprünglich Koloſſalfiguren 
aus Blei, die aber durch die gleichen Geſtalten aus 
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Bronze der Feſtigkeit und Schönheit wegen erſetzt 
wurden; ein in ſich Zuſammenſinken der noch 
vorhandenen bleiernen Figuren wurde nicht be⸗ 
obachtet.) 

Außer für den Kunſtguß wurde Blei früher 
allgemein zur Anfertigung von Gewehrgeſchoſſen 
durch Gießen in entſprechende Kugelform ver⸗ 
wendet. Die Geſchoſſe erhalten nicht mehr, wie 
einſt, Kugelgeſtalt, ſondern werden eylindrokoniſch 
geformt, und zwar mittelſt zangenförmiger, zwei⸗ 
theiliger Formen aus Eiſen, in deren dickem Kopf 
die Form ſich befindet, in die man das geſchmolzene 
Blei entweder mittelſt des Schmelzlöffels füllt oder 
mit den man das Blei direct durch Eintauchen 
ſchöpft. Die Verbleiung kleiner Eiſengeſchoſſe er⸗ 
folgt in der Art, daß man ſie mit Salmiak beizt, 
anwärmt und ſodann zuerſt in geſchmolzenes Zink 
und hierauf in Blei taucht, während man größere 
Geſchoſſe horizontal in flüſſigem Zink rotiren läßt, 
das ſich auf geſchmolzenem Blei befindet, wobei 
man ein Stück Salmiak gegen die außerhalb des 
Bades befindliche Oberfläche drückt; ſodann um⸗ 
gießt man die verzinkten Geſchoſſe in eiſernen 
Formen mit Blei, und dreht letzteres bis zur ge⸗ 
wünſchten Größe ab. 

Blei. Darſtellung von Bleiplatten, Bleiblech 
(Walzblei) und Bleidraht. Bleiblech (Walzblei, franz. 
plomb lamine, ital. piombo in fogli, engl. rolled 
lead, jpan. plomo laminato). Bleidraht (franz. 
plomb file, ital. piombo in fili, engl. spun lead). 
In Folge ſeiner Weichheit läßt ſich Blei ungemein 
leicht durch Walzen, ja ſogar ſchon durch Schneiden 
in ſehr dünne Platten verwandeln und finden 
ſolche Platten, je nach ihrer Dicke, verſchiedene 
Verwendungen. Die wichtigſte derſelben iſt un⸗ 
ſtreitig jene zur Darſtellung von Gefäßen für 
chemiſche Fabriken; man verfertigt aus ſtärkeren 
Bleiplatten Abdampſpfannen für Vitriol⸗ und 
Alaunlaugen und verwendet ſie zur Concentrirung 
der verdünnten Schwefelſäure (Kammerſäure) bis 
zu einem gewiſſen Grade (über dieſen hinaus kann 
die Concentration nicht in Bleigefäßen fortgeſetzt 
werden, da Blei von concentrirter Schwefelſäure 
angegriffen wird). Eine der wichtigſten Anwen⸗ 
dungen der Bleiplatten iſt jene zur Herſtellung der 
großen Räume (Bleikammern), in denen Schwefel⸗ 
ſäure im Großen dargeſtellt wird. 

Bleiplatten werden entweder durch Gießen oder 
Walzen dargeſtellt und vereinigt man meiſtens beide 
Methoden in paſſender Weiſe. Das Walzen geſchieht 
entweder kalt oder bei 100 —1500 und wird recht 
langſam ausgeführt, da die Wirkung mehr eine 
Druck- als eine Zugwirkung fein ſoll. Platten, die zu 
breit ſind (25—2˙9 m), um noch durch Walzen her⸗ 
geſtellt werden zu können, werden gegoſſen, indem 
man das Blei auf 20—25° über den Schmelz⸗ 
punkt erhitzt, in einen eiſernen Gießtrog abſticht, 
der etwas breiter iſt als die durch Lineale abge⸗ 
grenzte Gußform, über der er mittelſt auf Eiſen⸗ 
ſchienen laufenden Rollen unter Kippen fortbewegt 
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wird, indeß eine Abſtreichvorrichtung die noch bracht und dieſe als Anode in eine Löſung von 
flüſſige Fläche ebnet. Man erhält ſo Platten von Bleinitrat getaucht. Durch den elektriſchen Strom 
3—4 m Breite und gegen Sm Länge. Da ges erfolgt die Zerſetzung des Bleinitrates in der 
walzte Platten immer dichter und gleichförmiger Weiſe, daß Blei aus demſelben abgeſchieden wird; 
ſind als gegoſſene, ſo wendet man für ſolche für jedes aus dem Bleinitrate ausgeſchiedene 
Zwecke, bei denen die Widerſtandsfähigkeit des Bleitheilchen wird aber aus dem Bleiglanze eine 
Bleies gegen chemiſche Agentien in Frage kommt, entſprechend große Menge Blei von Seite der 
lieber ſchmale gewalzte Platten an und verſchmilzt Flüſſigkeit aufgenommen und der Schwefel des 
fie jpäter an den Rändern in der unten ange- Bleiglanzes ausgeſchieden. 


gebenen Weiſe (ſiehe Verſchmelzen der Bleiplatten) Blei. Zinnplattirte Bleibleche. Dieſe beſtehen aus 


in einem Stücke. Dünnes Oleiblech bis herab zur Bleiblech, welches mit Zinnblech (selbſtverſtändlich 
Stärke des ſogenannten Tabakbleies, das zum in viel dünnerer Schichte) überzogen iſt. Wenn 
Einpacken von Schnupftabak u. j. w. dient, wird es in der richtigen Weiſe dargeſtellt wird, kann 
in der Weiſe hergeſtellt, daß man dicke, bis 75 mM man dieſes Blech ohne Gefahr zum Verpacken von 
ſtarke Platten von veränderliche Länge (2 bis Nahrungsmitteln verwenden, da letztere nur mit 
245m) und Breite (15—1·3 m) gießt und ihre dem unſchädlichen Zinn in Verwendung kommen. 
Dicke zwiſchen Walzen von 0400.80 m Durch- Man ſtellt zinnplattirte Bleibleche dar, indem man 
meſſer und bis 3m Länge verringert. Die bis zu ſe eine blanke Zinn⸗ und Bleiplatte übereinander 
vaſſender Dicke ausgewalzten Platten werden in legt und auswalzt, oder auf eine rein geſchabte 
kleine Stücke geſchnitten, die man ae unter Bleiplatte, die man mit geſchmolzenem Zinn und 
Walzen von 0·6 m Durchmeſſer bei 2.8 m Länge Colophonium einreibt, flüſſiges Zinn gießt und 
durchführt, dann, wenn ſie dünner ſind, bis zu anwalzt, oder endlich indem man eine in gleicher 
zwölf Stück aufeinander walzt, nachdem man ſie Weiſe vorbereitete Vleiplatte in einer Form ganz 
vorher mit Oel beſtrichen. Dieſes Walzen wird mit Zinn umgießt. Verzinntes Tabaksblei erhält 
entweder kalt oder auch heiß vorgenommen. Von man durch Auswalzen von mit geſchmolzenem 
den Walzen kommt das Walzgut auf den Walzen- Zinn und Colophonium verzinnten Bleiplatten. 
tiſch, an den ſich vortheilhaft in einem Niveau = 7 e 
das unterhalb durch eine Feuerung angewärmte Blei. Bleidraht, welcher z. B. zum An⸗ 
Gußbett anſchließt, aus welchem die Platten ſich binden von Gartengewächſen dient und nur ges 
ohne Schwierigkeit auslöſen laſſen. Die fertigen ringe Feſtigteit hat (Bleidraht von 0g mm Dicke 
ii | 5 0˙2 Dicke bei 
Bleche werden dann mit Scheere oder Meſſer be- reißt bei 1475 kg, ſolcher von 0˙ mm 0 
: Blei- H ke Belaſtung), wird hergeſtellt durch Ausziehen 
ſchnitten und zuſammengerollt (Rollblech). Blei e re A Kuba r . 
platten haben, je nach dem Zwecke, für welchen von Bleiſtreifen oder gegoſſenen Stäben im Zieh⸗ 
fie beſtimmt find, 038 mm, in der Regel 1 bis eiſen, oder häufiger, indem man das Blei kalt 
3mm Dicke, Tabaksblei bis 005 mm Dicke. Ohne mittelſt einer ſtarken, eiſernen Schraubenſpindel 
Walzen wird Bleiblech hergeſtellt, indem man von oder hydrauliſchen Preſſe durch eine 1—5 mm 
einem rotirenden gegoſſenen Bleicylinder mittelſt weite Oeffnung der Preßform treibt und den jo 
einer Meſſervorrichtung eine endloſe Platte von erhaltenen Draht durch Ausziehen weiter ver⸗ 
der gewünſchten Dicke ſpiralförmig abdreht, wobei dünnt. 
eine Erſparung von 30—50% und ein zäheres. Blei. Bleiröhren kann man durch Gießen 
Blech ohne Poren und kleine Löcher entſtehen ſoll. und Ausziehen oder durch Kalt- und Heiß⸗ 
Außer zum Einhüllen von Gegenſtänden, welche preſſen anfertigen. Ein Verfahren, welches ſchon 
entweder gegen das Austrocknen oder gegen von im 18. Jahrhundert geübt wurde, giebt Röhren 
Außen kommende Feuchtigkeit geſchützt werden von 0'012 bis 0'080 m innerem Durchmeſſer, 
ſollen (wegen der Giftigkeit des Bleies aber keine indem zuerſt Röhren mit dickerer Wand in 
Nahrungsmittel), werden ſtärkere Bleibleche auch zweitheiligen Formen aus Gußeiſen mit eiſer⸗ 
bei Bauten verwendet, um das Mauerwerk gegen nem Kern gegoſſen und über einen Dorn durch 
Durchfeuchtung zu ſchützen, die ſie ſonſt in ſtählerne Zieheiſen auf einer horizontalen Zieh⸗ 
einem Boden, in welchem das Grundwaſſer hoch bank geſtreckt werden, wobei ſich der Dorn nebſt dem 
ſteigt, erleiden. Zu dieſem Zwecke belegt man die Rohre durch das Zieheiſen bewegt; die Streckung 
Mauern mit dünnen Bleiplatten, welche ſorgfältig beträgt hierbei von 0:75—09 m Länge auf 69 
übereinander greifen ſollen, und mauert auf dieſer bis 12 m. Röhren von unbeſchränkter Länge laſſen 
für Waſſer undurchläſſigen Schichte weiter. Noch ſich erzielen, wenn die Röhre über den in ihrer 
ſicherer iſt der Erfolg, wenn man auf die Mitte ſtehen bleibenden 15 em langen Dorn hin⸗ 
Bleiſchichte, welche einige Centimeter über das gezogen wird. Dünner, weil das Material feſter 
Mauerwerk vorſtehen ſoll, eine Lage von Asphalt iſt, kann man Bleiröhren herſtellen, wenn man ſie 
giebt und dieſe wieder mit Blei überdeckt. zu dieſem Zwecke verzinnt. Will man eine dünnere 
Blei. Darſtellung von Blei auf eleftrometallur: Verzinnung herſtellen, jo braucht man blos die 
giſchem Wege. Nach Blas und Miert wird Blei- Außen- und Innenfläche der noch heißen Röhre 
glanz durch Preſſen in die Form von Platten ge⸗ vor dem Ausziehen mit Werg, Colophonium und 
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flüſſigem Zinn zu reiben; ſoll die Verzinnung 


dicker werden, ſo wird die ſo hergerichtete oder 
gar nicht vorbereitete Röhre in eine etwas weitere 
Gießform gebracht, in die Röhre ein etwas 
ſchwächerer Kern eingeſetzt und die Zwiſchenräume 
mit Zinn ausgegoſſen, worauf das Ausziehen be⸗ 
ginnt. 

Nach einem neueren Verfahren werden dickwan⸗ 
dige Hohlcylinder aus Blei und Zinn gegoſſen 
und in geeigneten Formen mittelſt einer hydrau⸗ 
liſchen Preſſe auf die gewünſchte Weite und 
Wandſtärke gebracht. Ein anderes, modernes Ver⸗ 
fahren beruht auf dem Principe der Centrifugal⸗ 
kraft, indem man in eine horizontale Stangengieß⸗ 
form, welche ſich mit großer Geſchwindigkeit dreht, 
erſt Blei, dann Zinn ein⸗ 
gießt, worauf das ſchwe⸗ 
rere Blei die äußere, das 
Zinn die innere Schichte 
bildet. Vor dem Gießen 
und Ziehen der Röhren 
verdient das Preſſen 
deshalb den Vorzug, weil 
gepreßte Röhren dichter 
und glatter bei einer ra⸗ 
ſcheren Herſtellungsweiſe 
ſind. Beim Kaltpreſſen 
wird eine gegoſſene Blei⸗ 
röhre von 0-05—0'08 m 
Wandſtärke in eine guß⸗ 
eiſerne Preßform von 
0.45—0°9 m Länge und 
6-250 mm Weite ge⸗ 
ſchoben, worauf man ſie 
mittelſt des durch eine 
hydrauliſche Preſſe ge⸗ 
triebenen Preßkolbens 
und daran befindlichen 
langen Dornes durch die 
verengerte Mundöffnung 
auspreßt. Beim Heiß⸗ 
preſſen iſt eine geringere 
Preßkraft nöthig und laſſen ſich bei entſprechen⸗ 
dem Nachgießen von Blei Röhren von belie⸗ 
biger Länge herſtellen, deren Dichtigkeit jedoch 
weit geringer iſt, als die der beim Kaltpreſſen er⸗ 
zielten; dabei muß die eiſerne Preßform ſtets auf 
einer Temperatur von 290 — 300 erhalten werden, 
ſo daß das Blei gerade noch geſchmolzen bleibt 
und nicht, wie bei höherer Temperatur eintreten 
könnte, durch Spritzen gefährlich wird. Wird es 


dann durch hydrauliſchen Druck aus der Oeffnung, 


in der die Rohrbildung ſtattfindet, hervorgepreßt, 
ſo erſtarrt es, was man noch durch eine Kühl⸗ 
vorrichtung befördern kann, worauf man das Rohr 
auf eine Trommel aufwickelt. 

Fig. 18 ſtellt den Apparat dar, deſſen man ſich 
gegenwärtig zur Darſtellung von Bleiröhren (und 
auch Zinnröhren) durch Preſſen bedient. In einem 
Cylinder, deſſen Boden durch den Kolben einer 
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hydrauliſchen Preſſe gekühlt wird, befindet ſich eben 
geſchmolzenes Blei, welches durch die ringsum 
laufende Feuerung geſchmolzen erhalten wird. Im 
Mittelpunkte des Preßkolbens der hydrauliſchen 
Preſſe ſteht lothrecht eine Stahlſtange, der Dorne, 
deren Durchmeſſer den inneren Durchmeſſer des 
herzustellenden Rohres, das Caliber, angiebt. Der 
äußere Durchmeſſer des Rohres wird durch den 
Durchmeſſer des Ringes angegeben, welcher den 
Dorn umgiebt; der hornförmige Anſatz an der 
Seite des Cylinders dient zum Eingießen von ge: 
ſchmolzenem Blei. Wenn man den Cylinder mit 
geſchmolzenem Blei füllt und den Preßkolben lang⸗ 


ſam emporſteigen läßt, jo wird zwiſchen Dorn 


und Ring Metall hervorgepreßt. Da aber ober⸗ 
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halb des Ringes Waſſerkühlung angebracht iſt, 
ſo erſtarrt das Blei ſofort zu einem hohlen Cy⸗ 
linder oder Rohre und kann man durch entſpre⸗ 
chendes Nachfließenlaſſen von geſchmolzenem Blei 
in dem Cylinder Röhren anfertigen, welche eine 
100 m überſteigende Länge beſttzen und aus einem 
Stücke beſtehen. Bei Rohrdimenſionen, die ein An⸗ 
wenden des Preſſens nicht mehr zuläſſig erſcheinen 
laſſen, wendet man vielfach Centrifugalkraft an, 
indem man das geſchmolzene Blei in rotirende 
Hohlformen, deren Inneres mit Graphit aus⸗ 
geſtrichen iſt, einleitet. 

Blei. Verſilberte Bleirohre. Die Ver⸗ 
ſilberung von Bleiröhren auf der Innenſeite kann 
auf die Art erfolgen, daß man die geneigte, am 
unteren Ende geſchloſſene Röhre mit Cyanſilber⸗ 
löſung füllt und einen mit dem poſitiven Pol 


einer elektriſchen Batterie verbundenen Silberſtab 
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hineinſteckt, während die Röhre ſelbſt mit dem 
negativen Pol der Batterie in Verbindung ſteht. 

Blei. Verzinnte Bleiröhren. Vollkommen 
verzinnte Bleiröhren ſind ſicher als Waſſerleitungs⸗ 
röhren zu verwenden, nur muß, falls die Leitung 
in ein Reſervoir mündet, die Vorſicht gebraucht 
werden, daß die in dieſem ſelbſt lagernden Röhren 
aus reinem Zinn beſtehen. Im Allgemeinen kann 
man wohl auch gewöhnliche Bleirohre ohne beſon⸗ 
dere Beſorgniß für Nutzwaſſerleitungen verwenden, 


da Waſſer, die größere Mengen von Blei löſen, 


nicht beſonders häufig ſind. 

Blei. Verbinden von Bleitheilen durch 
Verſchmelzen oder Löthen. Bei Gegenſtänden, 
welche für den gewöhnlichen Gebrauch dienen, 
wendet man zum Löthen des Bleies das Schnellloth 
(Legirung aus Blei und Zinn) an. Kleinere Gegen⸗ 
ſtände, welche wegen der Unangreifbarkeit des Bleies 
gegen gewiſſe Agentien in Fabriken für chemiſche 
Producte, wie Chlor, Schwefelſäure u. ſ. w., in 
Verwendung kommen, dürfen jedoch nicht mit 
Schnellloth gelöthet werden, ſondern muß die 
Löthung mit reinem Blei durch Verſchmelzen der 
Stücke ſtattfinden. Man kann aber in dieſem Falle 
wohl richtiger von einem Zuſammenſchmelzen zweier 
Bleiſtücke als von einer Löthung derſelben ſprechen. 
Man verwendet zu dieſem Zuſammenſchmelzen an 
Stelle eines Löthkolbens einen ſogenannten Da⸗ 
niell'ſchen Hahn, aus welchem ein Gemiſch von 
Leuchtgas und Luft hervorbrennt, und trägt durch 
zweckmäßige Stellung des Luft⸗ beziehungsweiſe 
Gashahnes dafür Sorge, daß die Flamme ſtets eine 
Reductionsflamme iſt, d. h. Leuchtgas im Ueber⸗ 
ſchuſſe enthält. Eine derartige Flamme bringt das 
Blei leicht zum Schmelzen und bewirkt, daß etwa vor⸗ 
handenes Bleioxyd in metalliſches Blei übergeführt 
werde. Beim Löthen fügt man die zu verbindenden 
Theile ſo genau als möglich aneinander, beſtreicht 
ſie mit Löthwaſſer oder Borſäurelöſung und über⸗ 
fährt mit der Flamme des Daniell'ſchen Hahnes 
die Fuge ſo lange, bis das Blei an den Rändern 
derſelben ſchmilzt und ſich die beiden Bleiſtücke ver⸗ 
bunden haben. Man kann durch Auflegen von 
kleinen Bleiſtücken auf die Fuge das Verſchwinden 
derſelben beſchleunigen und nach erfolgter Ver⸗ 
ſchmelzung beider Theile die an Stelle der Fuge 
auftretende Naht durch Hämmern oder Feilen be⸗ 
ſeitigen, ſo daß bei gelungener Arbeit die Stelle, 
an welcher die Löthung ſtattgefunden hat, gar 
nicht mehr zu erkennen iſt. 

Blei. Verbleien oder Darſtellung von 
Ueberzügen aus Blei auf anderen Me 
tallen. Das Ueberziehen von Metallen mit Blei 
wird ausſchließlich zu dem Zwecke ausgeführt, um 
erſtere gegen die Einwirkung von chemiſchen Agen⸗ 
tien zu ſchützen, von denen ſie angegriffen werden, 
Blei aber nicht angegriffen wird. Man wendet ver⸗ 
bleite Eiſen⸗ und Kupfergefäße hauptſächlich in jenen 
Fällen an, in welchen Gefäße, welche aus Blei allein 
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ſitzen, um einem Drucke zu widerſtehen. Man 
kann ſolche Ueberzüge entweder auf trockenem 
Wege durch Ueberziehen mit geſchmolzenem Blei 
darſtellen oder dieſelben auch auf naſſem Wege 
durch galvaniſche Verbleiung ausführen. 

Blei. Verbleien auf trockenem Wege. 
Kupfer, Meſſing, Bronze laſſen ſich in blankem Zu⸗ 
ſtande ſehr leicht verbleien; Eiſen nimmt das Blei 
nur ſchwierig an, leicht aber, wenn es vorher ver⸗ 
zinnt wurde. Die Verbindung wird in der Weiſe 
ausgeführt, daß man die Bleche vollſtändig blank 
beizt, ſogleich in eine heiße Löſung von Salmiak 
taucht, trocknen läßt und ſie in das aus reinem ge⸗ 
ſchmolzenen Blei beſtehende Verbleiungsbad taucht, 
wo ſie ſich je nach der Zeit des Eintauchens mit einer 
mehr oder minder dicken Schichte Blei überkleiden. 
Man kann das Eintauchen auch ganz umgehen, 
wenn man die gebeizten Bleche mit einem Rande 
von Sand oder Metall umgiebt, auf eine horizontal 
liegende Eiſenplatte legt, welche von unten auf 
etwa 250% C. erhitzt wird, mit Salmiakpulver über⸗ 
ſtreut und raſch orxydfreies geſchmolzenes Blei aufs 
gießt, welches nach dem Abkühlen feſt an dem Me⸗ 
talle haftet. Beſonders feſt haftet der Ueberzug, 
wenn man das Metall zuerſt leicht verzinnt, dann 
ſoweit erhitzt, daß das Zinn eben ſchmilzt — bei⸗ 
läufig 230% C. — und das Blei aufgießt. Es 
bildet ſich zunächſt der Oberfläche des Metalles eine 
Zinnbleilegirung, welche das ſtarke Anhaften des 
Bleies veranlaßt. Keſſel, Abdampfpfannen werden 
jetzt auch häufig in der Weiſe verbleit oder, richtiger 
geſagt, mit Blei ausgefüttert, daß man ſie zuerſt 
mit Bleiblech von mehreren Millimetern Dicke aus⸗ 
legt, das Bleiblech ſo zuſchneidet, daß die Fugen 
genau aneinanderpaſſen und durch Behandeln 
der Fugen mittelſt des Leuchtgasgebläſes ver⸗ 
ſchmilzt, ſo daß thatſächlich die ganze Ausfütterung 
des äußeren Gefäßes aus einem zuſammen⸗ 
hängenden Stück Blei von der Dicke des o: 
gewendeten Bleibleches beſteht. 

Blei. Verbleiung auf naſſem Wege, gal⸗ 
vaniſche Verbleiung. Bei Gefäßen, welche ihrer 
Form nach nicht auf mechaniſchem Wege mit Blei 
überzogen werden können, ſchlägt man den Weg 
ein, das Blei durch den elektriſchen Strom aus einer 
löslichen Verbindung abzuſcheiden und auf dem 
Metalle niederzuſchlagen. Am leichteſten läßt ſich 
Blei aus einer Löſung von Bleioxyd in ätzenden 
Alkalien niederſchlagen, und ſtellt man das Ver⸗ 
bleiungsbad auf folgende Art dar: Man löſt ſo 
viel feſtes Aetznatron in Waſſer, daß die Löſung 
ein ſpecifiſches Gewicht von etwa 1·30—1˙33 
zeigt, bringt ſie in einen blanken eiſernen Keſſel, 
wirft fein gepulverte Bleiglätte ein, erhitzt unter 
beſtändigem Rühren raſch zum Kochen, unterhält 
dieſes 15— 20 Minuten lang, bedeckt das Gefäß 
und läßt die Flüſſigkeit ſo lange ruhig ſtehen, 
bis ſich alle ungelöſt gebliebene Glätte am Boden 
angeſammelt hat und die Löſung von Bleioxyd⸗ 


dargeſtellt ſind, nicht die genügende Feſtigkeit be- natron ganz klar geworden iſt. Man zieht ſie 
Blei. 


Blei — Bleiglanz. 


dann vorſichtig, ohne den Bodenſatz aufzuſchlämmen, 
mittelſt eines Glashebers ab und füllt ſie in ein 
Gefäß, welches groß genug iſt, um den zu ver⸗ 
bleibenden Gegenſtand aufzunehmen, und an deſſen 
einer Längswand ein dickes Bleiblech eingeſetzt iſt. 
Der zu verbleiende, ſelbſtverſtändlich ganz blank 
gebeizte Metallgegenſtand wird nun in die Flüſſig⸗ 
keit geſenkt, ihm anhaftende Luftblaſen mit einem 
Bleiſtreifen losgelöſt und der Gegenſtand mit der 
Kathode einer galvaniſchen Batterie verbunden. 
Man verbindet ſodann die Anode der Batterie 
mit der im Bade befindlichen Bleiplatte. Durch den 
galvaniſchen Strom wird nun ſogleich Blei auf 
dem Metalle ausgeſchieden und löſt ſich eine 
gleich große Menge von Blei von der Oberfläche 
der Bleiplatte auf, ſo daß man dieſelbe Löſung 
von Bleioxydnatron durch geraume Zeit als 
Verbleiungsflüſſigkeit verwenden kann, wenn man 
dafür ſorgt, daß die allmählich immer dünner 
werdende Bleiplatte durch eine andere erſetzt wird. 
Wenn man Kupfer oder Meſſing verbleien will, 
kann man dies auch ohne Anwendung einer 
galvaniſchen Batterie ausführen. Man ſenkt die 
Gegenſtände in die heiße Löſung von Bleioxyd⸗ 
natron und berührt ſie mit einem Zinnſtabe. Die 
Verbleiung erfolgt hier durch ſogenannten Contact, 
in Wirklichkeit ebenfalls durch den elektriſchen 
Strom, der durch die Berührung des Kupfers 
mit dem Zinn hervorgerufen wird. 


Blei. Verbleien von Eiſen. Eiſerne Geräthe 


werden mit einem Bleiüberzug verſehen, indem man 
das Eiſen von Oxyd befreit, erhitzt, mit Chlor⸗ 
zinklöſung überzieht und ſodann bis über den 
Schmelzpunkt des Bleies erhitzt, Blei darübergießt, 
bis keine Chlorverbindungen mehr nach oben 
ſtrömen, und ſodann abkühlt. 


Blei, Umpreſſungen mit. Kabel, durch 
welche höher geſpannte elektriſche Ströme für 
Kraftübertragungs⸗ und Beleuchtungszwecke ge⸗ 
führt werden, erhalten der Sicherheit wegen außer 
den iſolirenden Hüllen häufig auch eine ſolche aus 
Blei, und zwar wird dieſe dadurch hergeſtellt, daß 
man das mit der Iſolirmaſſe umgebene Kabel 
noch mit einer mehrere Millimeter dicken Hülle 
aus Blei umgiebt. Letztere wird durch Umpreſſen 
in der Weiſe hergeſtellt, indem man das Kabel 
von der Unterſeite eines Cylinders ſo in einen 
Hohleylinder treten läßt, deſſen Mantelfläche der 
Bleiumpreſſung entſpricht, daß es die Achſe des 
Cylinders bildet. Der Hohlraum des großen 
Cylinders wird ſodann mit reinem Blei ausgegoſſen 
und dieſes durch den Druck der hydrauliſchen Preſſe 
aus dem Hohlcylinder hervorgetrieben, wobei es 
das Kabel mit ſich fortzieht und dasſelbe dann 
rings von einem Bleimantel umgeben erſcheint. Die 
zum Umpreſſen der Kabel mit Blei dienende Vor⸗ 
richtung hat in Bezug auf ihre Einrichtung große 
Aehnlichkeit mit dem Apparate zur Darſtellung 
von Röhren (vgl. d.). 
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Bleiaſche, j. Bleiglätte. 

Bleibaum, Dianenbaum, Arbor Diane, nennt 
man eine baumartig gruppirte Zuſammenhäufung 
kleiner Bleikryſtalle, welche man am beſten aus 
ſehr verdünnten Löſungen von Bleiſalzen durch 
Reduciren derſelben mit Zink darſtellt. Wenn 
man in einer Flüſſigkeit, beſtehend aus 1 Blei⸗ 
zucker, 1˙5 ſtarkem (ig, 50—100 Waſſer in 
geringer Entfernung unter der Oberfläche eine 
Zinkſtange anbringt, ſo ſetzen ſich an dieſer kleine 
Bleikryſtalle ab, welche nach unten fortwachſend 
ein baum⸗ oder korallenartiges Gebilde, den ſo⸗ 
genannten Bleibaum, hervorbringen. Man kann 
ſich dieſer hübſchen chemiſchen Spielerei auch be⸗ 
dienen, um für Verſuchszwecke ganz reines Blei 
darzuſtellen, denn das aus reinem Bleizucker 
durch Zink erhaltene Blei iſt chemiſch rein. In 
früherer Zeit — namentlich zur Zeit der Alchy⸗ 
miſten — galt der Bleibaum und überhaupt die 
ſogenannten Metallbäume als eine beſondere Ra⸗ 
rität und die Hervorbringung derſelben als ein 
merkwürdiges Kunſtſtück⸗. 

Bleibaum, ſ. Metallbäume. 

Bleierden, ſ. Weißbleierz. 

Bleigelb, j. Gelbbleierz. 

Bleiglanz iſt das wichtigſte Mineral zur (ie: 
winnung von Blei. Er beſteht aus Schwefelblei 
mit einem Bleigehalt von 86°57, kryſtalliſirt teſſeral 
oder kommt derb, grob-⸗ und kleinkörnig, ein⸗ 
geſprengt, zerfreſſen, zerhackt u. ſ. w. vor, iſt röth⸗ 
lichbleigrau gefärbt, ſtellenweiſe bunt angelaufen, 
hat grauſchwarzen Strich, ſtarken Metallglanz und 
muſcheligen Bruch. Das ſpecifiſche Gewicht iſt 7˙5 
bis 7°6, die Härte Zä: vor dem Löthrohre auf Kohle 
verkniſtert er und ſchmilzt, wobei ſchwefelige Säure 
frei wird, und giebt in der Reductionsflamme, na⸗ 
mentlich wenn man Soda oder Cyankalium zuſetzt, 
ein Bleikorn nebſt gelbem Bleibeſchlag und einen 
weißen Saum von ſchwefelſaurem und kohlen⸗ 
ſaurem Blei. In ſtarker Rothgluth ſchmilzt er zu 
einer dickflüſſigen Maſſe, welche Thontiegel raſch 
durchdringt. Bleiglanz wird nur von concentrirten 
Säuren zerlegt, löſt ſich bei 100% in Chlorwaſſer⸗ 
ſtoffſäure, wobei Schwefelwaſſerſtoff frei wird und 
Chlorblei ſich beim Erkalten in Geſtalt von Nadeln 
abſetzt; bildet, mit weißer Salpeterſäure behandelt, 
unter Abſonderung von Schwefel ſalpeterſaures 
Blei, bei Behandlung mit rauchender Salpeterfäure 
ſchwefelſaures Blei, bei Behandlung mit mittel⸗ 
ſtarker Salpeterſäure ſalpeterſaures Blei, wobei 
Schwefel und Bleiſulfat abgeſchieden wird. Wird 
Bleiglanz mit verdünnter Salzſäure und Zink 
behandelt, ſo ſcheidet ſich alles Blei metalliſch ab. 
Der Bleiglanz enthält gewöhnlich etwas (0-01 
bis 003%, doch auch 0˙5, ja ſogar vereinzelt 
bis 3%) Silber in Form von iſomorphem Schwefel⸗ 
ſilber, hie und da auch Spuren von Gold. Blei⸗ 
ſchweif iſt dichter Bleiglanz von 7˙2 ſpecifiſchem Ge⸗ 
wichte, weißlichbleigrauer Farbe und ebenem bis ſtark 
muſcheligem Bruch; man hielt ihn früher für eine 
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Verbindung von Schwefelblei mit Schwefelantimon. 
Mulmiger Bleiglanz iſt feinſchuppig, dunkelbleigrau, 
metalliſch ſchimmernd und zerreiblich. Reiner, derber 
Bleiglanz findet unter der Bezeichnung Alquifoux 
oder Glaſurerz zur Töpferglaſur Verwendung. 
Bleiglanz findet ſich hauptſächlich auf Gängen 
und Lagern in verſchiedenen Gebirgsformationen 
in Geſellſchaft verſchiedener anderer Erze, wie 
Gold⸗, Silber⸗, Kupfer⸗, Zink⸗, Antimon-⸗, 
Eiſenerze ꝛc., ſowie Weißbleierz, Pyromorphit 
und Bleivitriol, und in den verſchiedenſten Gang⸗ 
arten Quarz, Kalkſpath, Flußſpath, Braunſpath, 
Schwerſpath ꝛc. (Näheres über die Fundorte ſiehe 
bei Blei, Productionsſtätten) Ein Eiſengehalt des 
Bleiglanzes bringt bei der hüttenmäßigen Ver⸗ 
werthung desſelben keinen nennenswerthen Uebel⸗ 
ſtand mit ſich; dagegen leidet beim Vorhandenſein 


von Kupfer, welches außerdem die Verhüttung 


erſchwert, die Oualität; ein Arſen⸗ und Antimon⸗ 
gehalt hat die gleiche Wirkung, zu der noch der 
Umſtand kommt, daß dieſe Beſtandtheile bei der 
Raffination des Bleies nur mit Verluſten an 
letzterem entfernt werden können. Auch ein Vor⸗ 
handenſein von nur 6% Blende ur der Zugute⸗ 
machung des Bleiglanzes im Wege. Silber: 
haltiger Bleiglanz wird meiſtens in der Weiſe 
verwerthet, daß man ihn zu Metall, ſo⸗ 
genanntes Werkblei, verarbeitet, dieſes in einem 
Ofen mit flacher Sohle ſchmilzt, ſtark erhitzt und 
einen Luftſtrom auf das geſchmolzene Metall leitet. 
Durch dieſen wird das Blei oxydirt und die ent⸗ 
ſtandene geſchmolzene Glätte durch einen Canal 
(Glättgaſſe) abgeleitet. Durch Fortſetzung dieſer 
Arbeit unter Zuſatz von Werkblei erhält man ein 
immer an Silber reicheres Blei und ſchließlich, 
nachdem alles Blei durch dieſe »Treibarbeite 
oxydirt — abgetrieben — iſt, reines Silber als 
Rückſtand auf der Herdſohle. (Siehe Silber.) 

Bleiglaserz, ſ. Angleſit. 

Bleiglätte, Glätte, Bleioxyd, (lat. lithargyrum, 
plumbum oxydatum, franz. glette, litharge, ital. 
litargirio, engl. litharge, ſpan. litarge), It eine 
Verbindung aus 103 Blei, 8 Sauerſtoff. Sie bildet 
entweder aus zuſammengeſchmolzenen Maſſen be⸗ 
ſtehende blätterig⸗kryſtalliniſche Stücke von röthlich⸗ 
gelber Farbe, glänzende Schüppchen oder ein 
ſchweres röthliches Pulver (präparirte oder lävigirte 
Glätte). Bleiglätte wird in bedeutenden Mengen 
als Nebenproduct beim Abtreiben des Reichbleies 
(ſilberhaltiges Blei) erhalten. Erhitzt man Blei 
auf der Sohle eines Flammofens bei Luftzutritt, 
ſo ſchmilzt es und verwandelt ſich auf der Ober⸗ 
fläche nach und nach in Bleiaſche, die bei 
höherer Temperatur ſchmilzt und nach dem Er⸗ 


ſtarren als eine gelbe, kryſtalliniſche Maſſe erſcheint. 


Beim raſchen Abkühlen wird hellgelbe Silberglätte, 
bei langſamerem Erkalten rothgelbe Goldglätte 
erhalten. Die gemahlene und geſchlämmte Glätte 
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dient zur Darſtellung von Firniß, Kitt, Bleizucker, 
Mennige, Bleiglas, Bleipflaſter, Bleieſſig, in der 
Töpferei als Glaſur und in der Porzellanmalerei 
als Fluß. Bleiglätte löſt ſich in Salpeterſäure, Eſſig⸗ 
ſäure und in Aetzkalilauge. Man benutzt die Glätte 
zur Herſtellung von Glaſuren auf Steinzeug und 
Topfgeſchirr, zur Bereitung von Firniß und Blei⸗ 
pflaſter, von Bleiweiß und Bleizucker u. ſ. w., 
ferner als Zuſatz zu manchen Sorten von Glas. In 
der Metalltechnik hat die Bleiglätte am häufigſten 
Anwendung bei der Darſtellung der Emaille⸗ 
maſſen, indem dieſe zum großen Theile aus leicht 
ſchmelzbaren Bleigläſern beſtehen. Durch Kochen 
von Bleiglätte mit Natronlauge erhält man eine 
Flüſſigkeit, welche zur Darſtellung von Anlauf⸗ 
farben (Regenbogenfarben) auf Metall, namentlich 
auf Bronze und Meſſing, dient. Beſonders werthvoll 
iſt die Glätte zur Anfertigung von Metallkitten, 
namentlich für eiſerne Apparate, Dampflkeſſel, 
Fundirungen für ſchwere Maſchinen, Dynamos 
u. ſ. w. (Siehe auch Glycerinkitt und Metallkitt.) 

Vleihnperornd, Bleiſuperoxyd, Bleiſäure, 
Bleibioxyd, Bleiperoryd (lat. plumbum hyper- 
oxydatum), iſt ein Oxyd des Bleies, welches reicher 
an Sauerſtoff iſt als die Bleiglätte. Bei ſeiner 
Darſtellung verfährt man folgendermaßen: Sehr 
fein gepulverter Bleizucker wird in einer Porzellan⸗ 
ſchale mit filtrirter Chlorkalklöſung übergoſſen, die 
Maſſe zu heftigem Sieden gebracht, was ſo lange 
fortgeſetzt wird, bis die Dämpfe nicht mehr nach 
Chlor, ſondern nach Eſſigſäure riechen und eine 
filtrirte Probe der Flüſſigkeit mit Schwefelwaſſer⸗ 
ſtoffwaſſer keinen Niederſchlag mehr giebt, ſonſt 
muß noch Chlorkalklöſung zugefügt und fort⸗ 
gekocht werden. Das Bleihyperoxyd ſcheidet ſich 
als ſchön braun gefärbtes Pulver ab und iſt in 
dieſer Form zur Darſtellung von Zündmaſſen an 
den Köpfen der Zündhölzer beſonders geeignet, 
da es beim Erhitzen (bei der Entzündung des 
Köpfchens) Sauerſtoff abgiebt. Man wendet Blei⸗ 
hyperoxyd auch an, um auf Kupfer, Zinn und 
Kupferlegirungen ſchützende Ueberzüge hervor⸗ 
zubringen. Nach Haswell werden dieſe Ueberzüge 
in der Weiſe dargeſtellt, daß man den mit Blei⸗ 
hyperoxyd zu überziehenden Gegenſtand, mit dem 
einen Pol einer galvaniſchen Batterie verbunden, 
in ein Bad taucht, welches aus einer Löſung von 
Natronſalpeter beſteht, in der kohlenſaures Blei⸗ 
oxyd vertheilt iſt. 

Bleilegirungen. Allgemeines. Das Blei 
hat die Eigenſchaft, Metallen, denen es zugeſetzt 
wird, eine größere Leichtflüſſigkeit zu ertheilen, 
während es durch Verbindung mit anderen 
Metallen ſelbſt härter wird; namentlich ſind die 
Verbindungen mit Antimon, Arſen und Zinn von 
großer techniſcher Bedeutung, weil ſie härter ſind 
als Blei allein. Blei zeigt nur wenig Neigung, ſich 
mit Zink und Eiſen zu verbinden. Mit Kupfer ver⸗ 


heißt Maſſicot. Durch Schmelzen mit Kohle wird bindet es ſich um ſo beſſer, je höher die Tempe⸗ 
die Glätte zu metalliſchem Blei reducirt. Die Glätte ratur iſt, und wird durch einen gewiſſen Kupfer⸗ 
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Bleilüſter — 


gehalt die Härte bei unveränderter Walzbarkeit 
geſteigert; wird eine ſolche Legirung langſam er⸗ 
hitzt, ſo ſaigert Blei aus, und eine ſtrengflüſſigere 
Legirung, das ſogenannte Kupferblei, bleibt zurück. 
— Beim Einſchmelzen einer Bleilegirung und darauf 
folgendem langſamen Abkühlen ſcheiden ſich entweder 
die Metalle Antimon, Arſen ꝛc. oberflächlich als 
Krätzen ab, oder es fryitallifirt reines Blei aus 
und verbleibt ein bleiärmerer Rückſtand, das ſoge⸗ 
nannte Silberblei. 

Blei⸗Antimonlegirungen. Dieſe beiden 
Metalle, die ſich leicht verſchmelzen laſſen, geben 
Legirungen, die leichtflüſſiger, härter und ſpröder 
als Blei ſind und einen körnigen Bruch geben. 
Solche mit 14—25 Antimon ſollen wenig be: 
ſtändig ſein, beim Erhitzen bis zur Rothgluth 
keine Dämpfe abgeben und in der Wärme Ver⸗ 
bindungen abſcheiden, die antimonreicher ſind. 
Eine für die Antimonbleilegirungen zum Gießen 
— und es ſei bemerlt, daß ſie faſt ausſchließ⸗ 
lich auf dieſe Weiſe verarbeitet werden — ſehr 
wichtige Eigenſchaft iſt die, daß ſie ſich je nach 
dem Gehalte an Antimon beim Erſtarren aus⸗ 
dehnen oder zuſammenziehen. Legirungen mit 
mehr als 220% Antimon dehnen Ho aus, ver⸗ 
größern daher ihr Volumen und liefern ſcharfe 
Güſſe, welche die zarteſten Theile der Form wieder⸗ 
geben; ſolche mit geringerem Antimongehalt ver⸗ 
halten ſich in entgegengeſetzter Weiſe. Die wichtigſte 
Blei-Antimonlegirung iſt das Lettern⸗ oder 
Schriftgießermetall; Legirungen mit 11— 17% 
Antimon find etwa viermal, ſolche mit 235%, 
etwa fünfmal ſo hart als reines Blei. Durch Er⸗ 
höhung des Antimongehaltes kann man die Härte 
der Legirungen derart ſteigern, daß ſie jene des 
Bleies um das Zwölffache übertrifft (bei mehr 
als 25% Antimongehalt). Man hat aber hierbei 
ſchon jene Grenze überſchritten, innerhalb welcher 
die Legirungen noch praktiſch verwendbar ſind; ſie 
ſind ſo ſpröde, daß ſie leicht brechen. Was die 
Schmelzbarkeit (ein für die Eignung einer Legirung 
zu Letternmaterial hochwichtiger Factor) betrifft, 
liegt der Schmelzpunkt einer Legirung von 90 Blei 
mit 10 Antimon bei 240%, der einer Legirung von 
82 Blei und 18 Antimon bei 260%. (Siehe Lettern⸗ 
metall.) t 

Diet-Mrieniegirungen Sind hart, ſpröde 
und werden ausſchließlich zur Anfertigung von 
kleinen Geſchoſſen (Schrot, Poſten) u. ſ. w. 
verwendet. (Siehe Schrotfabrikation.) Ueber die 
Legirungen von Blei mit Eiſen, Kupfer, Zinn ꝛc. 
ſiehe bei den betreffenden Metallen unter Legi⸗ 
rungen. 

Bleilüfter für Porzellanmaler. Die ſogenannten 
Lüſterfarben ſind eigenthümlich metalliſch ſchim⸗ 
mernde Ueberzüge auf Porzellan; je nach der 
Art des Metalles, welches ſie euthalten (es giebt 
Blei⸗, Wismuth⸗, Platinlüſter u. ſ. w.), haben 
die Lüfter verſchiedenes Ausſehen. Gewöhnlich 
werden als Lüſterfarben die Harzſeifen der be⸗ 
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treffenden Metalle verwendet. Bleilüſter wird auf 
folgende Art dargeſtellt: Man ſchmilzt 1 Blei⸗ 
zucker mit 3 Colophonium zuſammen und löſt 
in 12 oder mehr Lavendelöl; oder man fällt 
1'895 e Bleizucker durch 100 cem ber 0˙1 normalen 
Harzſeifenlöſung, wäſcht aus, trocknet und löſt 
die Subſtanz bei ſchwachem Erwärmen in 12 bis 
15 g Lavendelöl auf. 

Bleiorychlorid (Patentgelb) wird erhalten, 
indem man auf Bleiglätte ſo lange concentrirte 
Kochſalzlöſung wirken läßt, bis erſtere in eine rein 
weiße Maſſe verwandelt iſt; dieſe wird ge⸗ 
waſchen und dann bei gelinder Wärme geſchmolzen, 
wobei ſie eine gelbe Farbe annimmt. Das Bleioxy⸗ 
chlorid wird gegenwärtig nur mehr wenig alt 
gewendet, da man ſchönere und haltbarere gelbe 
Malerfarben zur Verfügung hat. 

Bleioryd, rothes, Mennige, Minium, iſt ein 
Oxyd des Bleies, welches mehr Sauerſtoff enthält 
als das gelbe Bleioxyd oder die Glätte. Es 
bildet ein, je nach der Art der Darſtellung heller 
oder dunkler roth gefärbtes, ſchweres Pulver und 
wird aus Bleiglätte durch Erhitzen bei Luftzutritt 
(Röſten) dargeſtellt. Man verwendet das rothe Blei⸗ 
oxyd ſehr häufig, mit Leinölfirniß abgerieben, als 
Anſtreichfarbe für Metallgegenſtände, in ungemein 
großer Menge als Metallkitt. Der ſogenannte 
rothe Kitt der Metallarbeiter beſteht aus Mennige 
und Leinöl in inniger Miſchung. Er wird beſonders 
zum Einreiben der Gewinde an Gas- und Waſſer⸗ 
leitungsröhren verwendet und erhärtet im Laufe 
der Zeit zu einer vollkommen gasdichten und der 
Einwirkung des Waſſers Widerſtand leiſtenden 
Maſſe. Durch Behandeln der gekitteten Stellen 
mit Natronlauge wird der Kitt allmählich er⸗ 
weicht und laſſen ſich hierdurch die Verſchraubungen 
an Röhren, Muffen u. ſ. w. leicht wieder von 
einander trennen. 


Bleiſchwamm iſt das auf naſſem Wege aus 
löslichen Bleiſalzen redueirte Blei. Vergleiche 
auch Bleibaum. 

Bleiſchweif, j. Bleiglanz. 

Bleiſpath, ſ. Weißbleierz. 

Bleivitriol, als Mincral auch Angleſit ge⸗ 
nannt, d. i. Bleiſulfat mit 68:3 Blei, hat 6˙26 
bis 6˙29 ſpecifiſches Gewicht, 2:75—3 Härte, 
weißliche Farbe mit Diamant⸗ oder Glasglanz, 
iſt durchſcheinend bis undurchſichtig, mit muſche⸗ 
ligem Bruch; iſt ſpröde; es kryſtalliſirt rhom⸗ 
biſch; vor dem Löthrohr auf Kohle ſchmilzt es 
im Oxydationsfeuer zur klaren Perle, welche nach 
der Abkühlung milchweiße Farbe annimmt und 
im Reductionsfeuer, namentlich mit Soda, zu 
Blei reducirt wird, wobei ſich ſchwefelige Säure 
entwickelt; es ſchmilzt erſt in ſtarker Glühhitze 
und verliert erſt bei Weißglühhitze circa 200% 
Schwefelſäure. Aus einem Gemenge mit Bleiglanz 
kann es durch unterſchwefeligſaures Natrium ex⸗ 
trahirt werden. Es findet ſich meiſt am Aus⸗ 
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gehenden von Bleiglanzlagerſtätten. (Ueber die 
Fundorte ſ. den Artikel: Blei, Productionsſtätten.) 

Bleizinnloth, ſ. Schnellloth. 

Blutſtein, rother Glaskopf, Hämatit (lat. lapis 
haematites, lapis sanguineus, franz. hematite, ital. 
rubrica, senopia, engl. blood-stone, red hematite), 
iſt eine Abart des Rotheiſenſteines. Blut⸗ 
ſtein zeichnet ſich durch ſehr faſerige und gleich⸗ 
zeitig krummſchalige Structur, glänzende, aus 
flachen Kugelſchalen zuſammengeſetzte Oberfläche, 
große Härte, dunkelbraunrothe Farbe und deutliche 
Trennbarkeit in keilförmige Stücke mit glatten, 
metalliſch glänzenden Abſonderungsflächen aus 
und bildet in vielen Gebirgen mit anderen Roth⸗ 

eiſenſteinarten mächtige Gänge und Lager. Die 
Ausbeute wird zum größten Theile in den Hoch⸗ 
öfen verſchmolzen, die ausgeleſenen Stücke werden 
zum Poliren der Metalle verwendet; auch werden 
Ringſteine, Schmuckknöpfe zc. daraus hergeſtellt. 
Für die Metallinduſtrie iſt der Blutſtein auch aus 
dem Grunde wichtig, weil er in paſſend geformten 
und abgerundeten Stücken neben Achat zum Poliren 
von Silber, Gold, Neuſilber u. ſ. w. auf Hoch⸗ 
glanz vielfach verwendet wird. 

Bobierre’s Legirung iſt ein aus 66 Kupfer 
und 34 Zink beſtehendes Metallgemiſch und dient 


zu Schiffsbeſchlägen, da es von Seewaſſer weniger 


angegriffen wird als reines Kupfer. 

Vohnenſtein, ſ. Brauneiſenſtein. 

Vohnerz, j. Eiſenerz. 

Bohrer (franz. foret, ital. trivello, spillo, engl. 
.driller, borer, ſpan. taladro), Werkzeug aus Eiſen 
oder Stahl, zur Herſtellung von Löchern. Man 
unterſcheidet zweiſchneidige Bohrer (Schneiden von 
beiden Seiten zugeſchärft) und einſchneidige Bohrer 
(mit einſeitiger Zuſchärfung), Hohl⸗, Löffel, Gett: 
trum⸗, Verſenk⸗, Drill⸗, Zapfenbohrer u. ſ. w. Für 
ſchnell arbeitende Bohrer dienen Bohrmaſchinen. 

Volivit iſt ein Wismuthſulfooxyd, das ſich als 
Mineral in geraden Prismen mit rhombiſcher Baſis 
in Bolivia findet. 

Vologneſer Kreide, eine beſonders weiße 
Kreide, die ſich durch außergewöhnliche Leichtigkeit 
auszeichnet und zum Blankputzen von Gold⸗ und 
Silberwaaren benützt wird. 

Vombayſtahl, ſehr zugfeſter Stahl, der kleine 
Mengen von Aluminium enthält. 

Booth’s Patentſchmieren ſind Schmiermittel, 
welche hauptſächlich für Wagenachſen beſtimmt 
ſind, aber auch für ſchwere Maſchinenachſen an⸗ 
gewendet werden können. Man ſtellt ſie nach fol⸗ 
genden Vorſchriften dar: Nr. 1: Gereinigter Talg 6, 
Palmöl 12, Waſſer 8, Soda 1. Nr. 2: Gereinigter 
Talg 8, Palmöl 20, Waſſer 10, Soda 1:5. Man 
ſchmilzt zuerſt den Talg, erhitzt ihn auf 1209, rührt 
das Palmöl ein. Die Soda wird in einem be⸗ 
ſonderen Gefäße in Waſſer gelöſt, die Löſung in 
einem dünnen Strahle zu dem Gemiſch aus Talg⸗ 
und Palmöl gegoſſen, wobei letzteres fortwährend 
gerührt wird. Nach dem Zuſatze der letzten Partie 
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der Sodalöſung hört man mit dem Feuern auf 
und rührt nun die ganze Maſſe ſo lange, bis ſie 
zu erſtarren anfängt. 

Bor — Bo, iſt ein Element (Grundſtoff), welches 
ſeinen Eigenſchaften nach als verwandt mit Kohlen⸗ 
ſtoff und Kieſel anzuſehen iſt. Bor kommt in der 
Natur nicht frei vor; künſtlich dargeſtellt erſcheint es 
in zwei Formen: nicht kryſtalliſirtes Bor (braunes 
Pulver), kryſtalliſirtes Bor. Letzteres bildet waſſer⸗ 
helle bis braune Kryſtalle von der Härte des 
Diamants, welche, wenn ſie einmal in genügender 
Größe erhältlich ſein werden, wie Diamanten zur 
Bearbeitung ſehr harter Körper verwendet werden 
können (Bordiamanten). 

Vorarit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Vorar, ſaures Natriumborat, zweifachbor⸗ 
ſaures Natron, doppeltborſaures Natron (lat. 
borax oder natrum boracicum, franz. borate de 
soude, ital. borace, engl. borate of sodium, ſpan. 
borax), iſt in chemiſcher Beziehung ein Salz: kry⸗ 
ſtalliſirtes tetraborſaures Natrium Na, B. 07 
＋ 10 H. 0, eine Verbindung von Borſäure mit 
Natron und Waſſer. Der Borax kommt in Tibet, 
Indien, Tartarei, Ceylon, Südamerika als das 
Mineral Tinkal vor. Der Tinkal wurde früher in 
Venedig durch Umkryſtalliſiren gereinigt und 
ſtammt hiervon der venetianiſche Borax (borax 
veneta). Borax liefern jetzt in ſehr großen Mengen 
die Boraxſeen Californiens, und zwar halbraffi⸗ 
nirte Waare, concentrirten Borax und raffinirten 
Borax. Eine ſehr große Menge von Borax wird 
gegenwärtig aus dem in Chile natürlich vorkom⸗ 
menden Boronatrocalcit dargeſtellt. Je nach dem 
Waſſergehalt und der Kryſtallform unterſcheidet 
man gewöhnlichen (prismatiſchen) und oktaedriſchen 
Borax (Rindenborax oder Juwelierborax); erſteren 
erhält man in monokliniſchen Kryſtallen, an der 
Luft nur oberflächlich verwitternd, 471% Waſſer 
und 366% Borſäure enthaltend. Der oktaedriſche 
Borax bildet Platten aus ſehr fejt zuſammen⸗ 
hängenden oktaedriſchen Kryſtallen, enthaltend 
30°6%/, Kryſtallwaſſer und 47.90% Borſäure. Beide 
Sorten verlieren beim Erhitzen unter Aufblähen 
ihr Waſſer, ſo daß waſſerfreier caleinirter oder 
gebrannter Borax als glasartige leichte Maſſe 
zurückbleibt. In Waſſer iſt Borax ziemlich leicht 
löslich. Der Borax dient als Zuſatz zu Glaſuren 
und Emaillen, einigen Glasſorten, als Flußmittel 
bei der Darſtellung von Edelmetallen, zum Löthen, 
zu mediciniſchen Zwecken und als Antiſepticum. 
Für die Metalltechnik bildet der Borax einen ſehr 
wichtigen Körper, indem er eine beim Löthen und 
Schweißen vielfach verwendete Subſtanz iſt. Wenn 
man nämlich Borax auf ein erhitztes Metall bringt, 
ſo löſt er die auf demſelben befindliche dünne 
Oxydſchichte, ſo daß das blanke Metall mit dem 
Lothe vereinigt oder durch Schlagen mit dem 
zweiten Metallſtücke verſchweißt werden kann. Die 
ſogenannten Deckmaſſen der emaillirten Geſchirre 
(ſiehe Emailliren) enthalten faſt immer gewiſſe 
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Mengen von Borax, da letzterer leicht ſchmelzbare 
Gläſer bildet. Oxyde von Kobalt, Eiſen, Chrom 
u. ſ. w. löſen ſich unter Bildung farbiger Gläſer 
in geſchmolzenem Borax auf und findet der Borax 
daher bei der Darſtellung der farbigen Emaille 
vielfache Anwendung. Da beim Löthen und 
Schweißen das im kryſtalliſirten Borax enthaltene 
Waſſer nur ſtörend wirkt, wendet man den Borax 
allgemein als entwäſſerten Borax an. 

Borar, calcinirter, enthält gar kein Waſſer, 
bläht ſich daher beim Schmelzen nicht auf; des⸗ 
halb ſoll man ihn in allen Fällen, in denen der 
Borax in feſter Form angewendet wird, von den 
angeführten drei Arten allein verwenden; wird 
gewöhnlicher Borax in einem Gefäße erhitzt, ſo 
ſchmilzt das waſſerfreie Salz in dem Kryſtall⸗ 
waſſer; es tritt der ſogenannte wäſſerige Fluß 
ein. Beim weiteren Erhitzen wird die Flüſſigkeit 
durch Verdunſten des Waſſers immer zähflüſſiger, 
bis ſchließlich waſſerfreier oder calcinirter Borax 
in Form einer weißen, leicht zerreiblichen Maſſe 
zurückbleibt; dieſer wird in noch warmem Zu⸗ 
ſtand fein gepulvert und in luftdicht ſchließenden 
Gefäßen aufbewahrt. Für Löthzwecke empfiehlt es 
ſich, caleinirten Borax in trockenem Zuſtande an⸗ 
zuwenden. 

Vorar, entwäſſerter, wird dargeſtellt, indem 
man kryſtalliſirten Borax in einem blanken Eiſen⸗ 
gefäße erhitzt. Er ſchmilzt bei gelinder Wärme, 
giebt dann Waſſerdämpfe aus und verwandelt ſich 
in eine weiße, ſchaumartig aufgeblähte Maſſe, 
welche gepulvert und in wohlverſchloſſenen Gläſern 
aufbewahrt wird. Dieſer entwäſſerte Borax ent⸗ 
hält noch etwas Waſſer chemiſch gebunden, welches 
er aber erſt in ſtarker Glühhitze abgiebt, und kann, 
ſo wie er iſt, zum Löthen und Schweißen verwendet 
werden. 

Vorar, gewöhnlicher. Dieſer bildet farbloſe 
oder durch etwas Eiſenoxyd ſehr ſchwach roſen⸗ 
roth ausſehende, ſchief ſäulenförmige Kryſtalle, 
die in friſchem Zuſtande ganz durchſichtig ſind, 
ſich aber nach einiger Zeit durch Waſſerabgabe 
an der Oberfläche (Verwittern) mit einem weiß⸗ 
lichen Staube bedecken; er hat ſchwach laugen⸗ 
artigen Geſchmack und löſt ſich in 12 Th. kaltem 
oder 2 Th. heißem Waſſer auf und enthält ſehr 
viel (47:13%/,) Kryſtallwaſſer. 

Borar, olktaedriſcher, kryſtalliſirt in Oktaedern, 
enthält blos 30·82% Kryſtallwaſſer und hat im 
Uebrigen die gleichen Eigenſchaften, wie der ge⸗ 
wöhnliche Borax. 

Borarglas. Zur Darſtellung von Borarglas 
wird entwäſſerter Borax gepulvert, das Pulver feſt 
in einen feuerfeſten Tiegel gedrückt und dieſer ſtarker 
Glühhitze ausgeſetzt; der Borax ſchmilzt hierbei zu 
einer farbloſen, wie Glas ausſehenden Maſſe zu⸗ 
ſammen. Das gepulverte Boraxglas dient als 
Löth⸗, Schweiß⸗ und Flußmittel und zur Fabri⸗ 
kation von Emaille. Ein Anzahl von Oxyden, 
wie das Bleioxyd, Zinkoxyd u. ſ. w., liefern beim 
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Schmelzen mit entwäſſertem Borax ein farbloſes 
Glas, indem die neu entſtehende Verbindung aus 
Borſäure und Bleioxyd, beziehungsweiſe Zink⸗ 
oxyd, farblos iſt. Andere Oxyde liefern hingegen 
in Verbindung mit Borſäure farbige Verbindungen, 
fo Eiſenoryd gelb bis roth, Kupfer blau, Chrom 
grün, Kobalt blau u. ſ. w., und erhält man daher 
beim Zuſammenſchmelzen dieſer Oryde mit Borax 
farbige, durchſichtige Gläſer. Erſt wenn man 
neben dieſen färbenden Oxyden Zinnoxyd mit ver⸗ 
wendet, erhält man Maſſen, welche den Charakter der 
gewöhnlichen Emaille zeigen, d. h. undurchſichtig 
und gefärbt ſind. Das Zinnoryd befindet ſich 
nämlich in der gefärbten Glasmaſſe als ungemein 
feines Pulver von weißer Farbe vertheilt und 
macht die Maſſe hierdurch undurchſichtig. Da, wie 
erwähnt, Eiſenoxyd das Borarglas ſelbſt färbt, 
ſo darf man zur Darſtellung von Boraxglas, 
welches für die Zwecke der Emaillefabrikation 
zu dienen hat, keinen eiſenhältigen Borax ver⸗ 
wenden. Man prüft daher den Borax auf ſeine 
Eignung zur Darſtellung von Boraxglas, indem 
man in der Oeſe eines Platindrahtes eine kleine 
Menge vor dem Löthrohre zu einer Probe 
ſchmilzt. Nur wenn die Probe nach dem Erkalten 
vollſtändig farblos erſcheint, iſt der unterſuchte 
Borax zur Darſtellung von Boraxglas geeignet. 

Bornit, j. Buntlupfererz und auch Vorkommen 
von Kupfer. 

Voronatroralcit, auch Ulexit, Tiza, Hydro⸗ 
borazit Hayeſſin, Borocaleit, Boraxkalk, Tinkalcit, 
aftikanfſcher Rhodicit genannt, Mineral, das an 
verſchiedenen Orten vorkommt. Von techniſcher 
Bedeutung iſt ein Lager, das in der Salpeter⸗ 
region zu Iquique in Chile liegt. Der Boronatro⸗ 
calcit iſt ein wichtiges Rohmaterial für die Fabri⸗ 
kation des Borax und macht der toscaniſchen Bor: 
fäure ſehr große Concurrenz. Seiner Zuſammen⸗ 
ſetzung nach beſteht der Boronatrocalcit aus 2 B, 
Ca Na 0, + 15H,.. 

Borfäure, Boraxſäure, Bortrioxyd, Sedativſalz 
(lat. acidum boracieum, sal sedativum, franz. acide 
borique, ital. acido borico, engl. acid boraeic), 
auorganiſche Säure, beſteht aus Bor, Waſſerſtoff 
und Sauerſtoff: B00 H),. Borſäure findet ſich in 
der Natur als Borſäurehydrat, in kryſtalliniſchen 
Schüppchen (Saſſolin) und in Verbindung mit 
Natron (Borax oder Tinkal), mit Kalk (Borocalcit), 
mit Kalk und Natron (Tiza), mit Magneſia 
(Boracit und Staßfurtit). Dieſe Mineralien 
werden auf Borax (f. d.) und Borſäure verarbeitet. 
Ein großer Theil von Borſäure wird aus Bor⸗ 
ſäurelagunen in Toscana gewonnen. Die Borſäure 
hat die Eigenthümlichteit, mit Waſſerdampf ſich 
zu verflüchtigen. Die der Erde entſtrömenden heißen 
Waſſerdämpfe führen circa ½% Borſäure, die 
man gewinnt, indem man die Dämpfe in mit 
Waſſer gefüllte Becken leitet. Die im Handel 
vorkommende Borſäure iſt Vorſäurehydrat und 
bildet weiße, ſchwach perlglänzende, fettig anzu⸗ 
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fühlende Kryſtallſchüppchen von ſchwach bitterem 
Geſchmack; in Waſſer iſt Borſäure ſchwer löslich, 
die Löſung röthet Lackmus ſchwach, bräunt aber 
Curcumapapier. In Alkohol löſt ſich Borſäure auf; 
die Löſung brennt mit intenſiv grüner Flamme. 
Beim Erhitzen ſchmilzt die Borſäure und verliert 
ihr Kryſtallwaſſer und geht in eine durchſichtige, 
glasähnliche Maſſe, die glasartige oder waſſerfreie 
Borſäure (Borſäureanhydrid), über. Die waſſer⸗ 
freie Borſäure wird zu Glaſuren und Emaillen, 
die waſſerhaltige Borſäure zum Tränken von Kerzen⸗ 
dochten, zu mediciniſchen Zwecken verwendet. In 
neuerer Zeit wird Borſäure als ein ſehr kräftig 
gegen Fäulniß wirkender Körper in der Induſtrie 
vielfach benützt; die Verwendung der Borſaure zur 


Conſervirung von Nahrungsmitteln iſt jedoch nicht 


zu empfehlen. Das unter dem Namen Aſeptin 
bekannte fäulnißwidrig wirkende Präparat iſt 
Borſäure. 

Voſſirwachs, Modellirwachs, Maſſe zum Boſ⸗ 
ſiren oder Ausarbeiten von Formen für Münzen, 
Denkmünzen, halberhabenen Arbeiten, welche dann 
in Metall gegoſſen, geſchnitten oder geprägt werden 
ſollen. Das Boſſirwachs muß ſeiner Beſtimmung 
nach eine bei gewöhnlicher Temperatur weiche, ſehr 
bildſame Maſſe darſtellen. Für gröbere Arbeiten 


beſteht das Gemiſch aus 3 Terpentin, 5 Wachs 


und etwas Baumöl oder Schweinefett; dazu wird 
Mennige oder Zinnober geſetzt, um die Maſſe 
undurchſichtig zu machen. Für feinere Arbeiten 
wird folgende Miſchung verwendet: 1000 g reines 
weißes Wachs, 132 g reines Schweineſchmalz, 
132 e ſchwarzes Pech, 60 g Zinnober. 
Bournonit (nach Graf Bournon), auch Spieß⸗ 


glanzbleierz, welcher aus 12˙98 Kupfer, 42-38 Blei, 


24:98 Antimon und 19:66 Schwefel beſteht, kommt 
theils in rhombiſchen Kryſtallen, theils derb, in 
körnigen Maſſen, eingeiprengt und angeflogen vor, 
hat ein ſpecifiſches Gewicht von 57—5°9, eine 
Härte von 25—3, unebenen bis muſcheligen Bruch 
und iſt ſpröde, ſtahlgrau bis bleigrau und Eiſen⸗ 
ſchwarz, ſtark glänzend; beim Erhitzen in einer 
offenen Glasröhre erhält man ſchwefelige Säure, 
flüchtige antimonige Säure und nichtflüchtiges 
antimonſaures Antimonoryd; auf Kohle bildet er 
eine ſchwarze Kugel mit Bleibeſchlag, aus der ſich 
nach längerem Behandeln mit Soda ein Kupferkorn 
abſcheidet; in Salpeterſcure löſt er ſich unter 
Abſcheidung von Schwefel, Antimonoxyd und 
ſchwefelſaurem Blei, während Kalilauge einen 
Theil Schwefelantimon auszieht. Er findet ſich 
am Harz (Harzgerode, Wolfsberg, Neudorf, Claus⸗ 
thal, Andreasberg), Kapnik, Frankreich, England, 
M 


Braconnat'ſche Tinte, J. Zink, Färben von 
Zink. 

Vrauneiſenſtein, j. Eiſenerz. 

Braunerz, j. Spatheiſenſtein. 

Braumit, Hartbraunſtein, Hartmanganerz mit 
69.6 Mangan und 30·4 Sauerſtoff; kommt kryſtal⸗ 
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liſirt nach dem tetragonalen Syſtem, pyramidal 
ſpaltbar, derb, kryſtalliniſch feinkörnig, dunkel⸗ 
bläulichſchwarz bis eiſenſchwarz, mit ſchwarzem 
Strich und metallartigem Fettglanz vor; ſpecifiſches 
Gewicht 4˙73—4 90, Härte 6—6•5; er iſt mt 
ſchmelzbar, giebt beim Glühen 3·4½ Sauerſtoff 
ab; eine Varietät, welche bei St. Marcel in Pie⸗ 
mont gefunden wird, wird als Marcelin bezeichnet. 
(Ueber die Fundorteſ. Mangan, Productionsſtätten.) 

Braunftein, ſchwarzer, ſ. Hausmannit. 

Brechungscoefficient, ſ. Feſtigkeit, relative. 

Breithauptit, ſ. Antimonnickel. 

Brewfterit, ſ. Strontium, Vorkommen. 

Vrillantbronze, j. Bronzepulver. 

Brillantbronze, ſ. Meſſing: Rothmeſſing. 

Brillantine iſt Putzpulver für Metalle, das, 
wie folgt, hergeſtellt wird: Man kocht Guano in 
Waſſer ſo lange, bis ſich beim Abkühlen eine 
kryſtalliniſche Maſſe bildet; zu 100 Th. von dieſem 
Extracte ſetzt man 25 Th. calcinirten Tripel, 
12 Th. Weizenmehl und 10 Th. Kochſalz, miſcht 
das Ganze in einem Gefäße über mäßigem Feuer 
und läßt abkühlen und erhärten; die Maſſe wird 
dann zu feinem Pulver geſtoßen, das, mit abſo⸗ 
lutem Alkohol angefeuchtet, ſich ſehr gut zum 
Poliren eignet. 

Brillantiren, gleichbedeutend mit Glänzend⸗ 
machen von Kupfer, Meſſing, Tombak u. ſ. w. Man 
bereitet zu dieſem Zwecke eine Miſchung aus 2 kg 
Salpeterſäure von 36“, 2 kg Schwefelſäure von 
66°, 15 kg Alaunpulver, 90 g Salmiakpulver und 
100 g Kienruß. Die Miſchung muß in einem offenen 
Gefäße ſtehen bleiben und ſo lange vor der An⸗ 
wendung bereitet werden, daß ſie bei ihrer Be⸗ 
nützung auf gewöhnliche Temperatur abgekühlt iſt. 
(Die vorgenannten Körper erwärmen ſich nämlich 
beim Miſchen ſehr ſtark.) Die zu brillantirenden 
Gegenſtände werden zuerſt in Salpeterſäure von 
360 getaucht, mit viel Waſſer abgeſpült und noch 
naß in das Brillantirbad getaucht, in welchem ſie 
unter beſtändigem Hin⸗ und Herbewegen einige 
Secunden verweilen, bis ſie ganz blank geworden 
ſind. Sie werden dann wiederholt mit Waſſer 
abgewaſchen und getrocknet. Sollen die Gegen⸗ 
ſtände nach dem Brillantiren vergoldet oder ver⸗ 
ſilbert werden, ſo ſind ſie unmittelbar nach Be⸗ 
endigung des Abwaſchens und ohne mit den 
Händen berührt zu werden in das Verſilberungs⸗ 
oder Vergoldungsbad einzuſenken. 

Vrillantlack, ſchwarzer, für Metalle: 
1 Th. Schwefel wird geſchmolzen, bis er braun 
wird, dann 10 Th. Terpentinöl zugeſetzt. Dieſer 
Lack wird auf die vorher erwärmten Gegenſtände 
aufgetragen. 

Brillantlegirungen, ſ. Weichlothlegirungen, 
ſpecielle Anwendung. 

Briſtoler-Meſſing, ſ. Prinzmetall. 

Vriſtolmetall, weißes, kommt in verſchiedenen 
Zuſammenſetzungen vor und wird auch zur An⸗ 
fertigung ſehr verſchiedener Gegenſtände ver⸗ 


Boſſirwachs — Briſtolmetall. 
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wendet. Man fertigt aus dem Briſtolmetall 
Knöpfe, Leuchter, Kannen, Krüge, welche, wenn 
blank geputzt, ein ſilberartiges Ausſehen haben. 
Die Zuſammenſetzung des Briſtolmetalles ergiebt 
ſich aus folgender Zuſammenſtellung: 


Kupfer Zint Zinn 
e e 57:90 36-80 5:30 
IV EEE ae 61:12 36:11 2:77 


Britanniametall iſt die Benennung einer 
weißen, gießbaren und walzbaren Legirung, 
welche urſprünglich nur aus Zinn und Antimon 
dargeſtellt wurde, und zwar in dem Verhältniſſe 
von 90 Zinn zu 10 Antimon. Im Laufe der 
Zeit wurden aber unter demſelben Namen auch 
Legirungen in den Handel geſetzt, welche außer 
den genannten Metallen noch kleine Mengen von 
Kupfer, Zink, Blei oder Wismuth enthalten und 
in ihrer Zuſammenſetzung und dem zufolge auch 
in ihren Eigenſchaften ſo ſehr von der urſprüng⸗ 
lichen Legirung abweichen, daß man für ſie kaum 
mehr die Bezeichnung Britanniametall mit Recht 
anwenden kann. Ueberdies wurden für dieſe 
Legirungen noch eine ganze Reihe von Namen 
erfunden, z. B. Mirametall, Pewter, Aſhberrium, 
Tutania, Minofor u. ſ. w., jo daß eine ſcharfe 
Abgrenzung des Begriffes Britanniametall kaum 
mehr möglich erſcheint, wenn man nicht daran feſt⸗ 
hält, unter dieſer Benennung ausſchließlich die Le⸗ 
girung aus 90 Zinn und 10 Antimon anzunehmen. 

Von dem ſogenannten Weißguſſe oder Zapfen⸗ 
lagermetalle unterſcheidet ſich das Britanniametall 
durch die quantitative Zuſammenſetzung (Weiß⸗ 
guß beſteht zumeiſt aus 3—5 Zinn und 1 An⸗ 
timon und etwas Blei). Britanniametall ſoll aber 
durchaus kein Blei enthalten, wenn es zu Ge⸗ 
ſchirren oder Tiſchgeräthen verwendet werden ſoll. 
Ein kleiner Kupfergehalt ertheilt ihm ſilberähnliche 
Farbe, höheren Glanz, größere Steifheit, Härte, 
Klang und Politurfähigkeit; doch darf der Antimon⸗ 
und Kupfergehalt nicht zu groß ſein, da die 
Legirung genügend dehnbar ſein muß, um ſich 
auch in kaltem Zuſtande verarbeiten zu laſſen. 
Bei den verſchiedenen Sorten von Britanniametall 
ſchwankt der Zinngehalt zwiſchen 80—93, der 
Antimongehalt zwiſchen S—10, der Kupfergehalt 
zwiſchen 3—5%),. So zuſammengeſetzte Legirungen 
zeigen bläulichweiße Farbe, die gleiche Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit wie Zinn gegen chemiſche Einflüſſe 
und ſind trotz bedeutender Härte außerordentlich 
geſchmeidig. Wenn die Legirung durch Gießen 
verarbeitet werden ſoll, kann der Antimongehalt 
erhöht werden. Blei verringert die Härte, Ge⸗ 
ſchmeidigkeit und Widerſtandsfähigkeit gegen 
chemiſche Einflüſſe, erhöht aber die Gießfähigkeit, 
weshalb man Britannialegirungen, die nicht zur 
Herſtellung von Speiſegeräthſchaften, ſondern von 
anderen Gegenſtänden, wie Leuchtern, Knöpfen ꝛc., 
dienen, manchmal einen größeren Bleigehalt giebt. 
Die hauptſächlichſte Verwendung des Britannia- 
metalles iſt die zu ſilberähnlichen Tafelgeräthen, 
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wie Kaffee⸗ und Theetöpfen, Löffeln, Taſſen, 
Leuchtern, Zuckerdoſen u. ſ. w. 

Wir laſſen nachſtehend eine Zuſammenſtellung 
folgen, in welcher die Zuſammenſetzung der wich⸗ 
tigſten, unmittelbar als Britanniametall bezeich⸗ 
neten Legirungen und jener, welche zwar unter 
anderen Namen in den Handel kommen, aber in 
dieſelbe Gruppe gehören, enthalten iſt. 
Legirungen für Britanniametall. 


t = 5 
E 5 
| re BE | 
| | | | | 
Engliſches 61.901625 184 — | — 
W J .62 7881 1406 — | — 
> 1901 | 638 | 81 0˙5 — 
es, 185r4 966 081) 3:08 — 
Beiter . 81˙8 57. | 1:60| — 11˙5 
| „„ „ 3 „46 76% LE 
Tutanig. . 914 — 0703 | 76 
Queen's Met. 885 | 71 3·'5 09 — 
Deutſches. 72˙0 240 40 — (E: 
> . . . 6840 90 20 80 — 
„ (Guß⸗) 200 64·0 100 60 | — 
Hämmerbares | | 
(Guß⸗) 480 | — ` 30 1480 | 10 | 
Legirungen für Britanniametall. 
1 Dt ER EE KE 
S 1 5 5 35 
! 
| Procente 
Zur Bearbeitung Fah 
auf der Drehbank 937 380 25 — — 
| 
Zum Gießen . 925 450 30 — | — 
Britanniableche 915 70 14 — | — 
1920| 60 20 — — 
‚90:57, 940 0:03 — | — 
857 104 10 29 — 
I Löffelmetall . . 1884 | 87 | 29 | — | — 
85-5 145 — | — | — 
819 163 | 18 | — | — 
91 |63/31]| — | — 
850 536114150, 
Legirungen für Britanniametall. 
| Zinn Antimon Kupfer Zink Wismuth 
90:62 781 1:46 Ss — 
91:53 6:98 |. 1:42 — — 
90:57 94 | 0:08 — Ze 
81:92 1625 | 1:84 — — 
720 24:0 | 40 — CR 
90-1 63 31 0:5 — 
85:72 | 10:39 | 0:98 2-91 — 
850 50° | 86 14 50 
85.64 9-66 | 0˙81 3:06 — 
43:75 625 | 05 1˙5 — 
) 
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Legirung für Glocken mit vorherrſchendem Zinn: 
gehalt (bis 94%), gewöhnlich mit Kupfer⸗ und 
oft auch mit etwas Zinkgehalt; 7 Zinn, 1 Anti⸗ 
mon nach Kaſtner. 

Legirungen für feine Gußwaaren: 


1 11 
Bin is 65 97 
Antimon 1 24 
Kap rn 1 5 
Biere rate 1 5 

Legirungen ähnlich dem Britanniametall: | 

1 11 III 
Zinn 94˙⁵ 97-5 85:5 
Kupfer 5 2 GES 
Antimon „0:5 — 14:5 
Wismuthb. . ».— 067 — 


I und II Metal argentin, in Frankreich in ähn⸗ 

licher Weiſe verwendet wie Britanniametall; III 

iſt die als Mino for bezeichnete Legirung. 
Legirungen ähnlich dem Britanniametall. 


` 11 
7 ͤöͤĩ ·Üꝗ Eet, 60 7 
Antimon Be 1 | 
Leet ͤ ·ͤ ER est" — | 


Britanniametall, Daritellung desſelben. Die 
Herſtellung des Britanniametalles erfolgt in der 
Art, daß man zunächſt Kupfer, Antimon und 
einen Theil des Zinns zuſammenſchmilzt und 
dann den Reſt des Zinns zuſetzt, oder daß man 
das aus 2 Kupfer und 1 Zinn beſtehende ſoge⸗ 
nannte Härtungsmetall herſtellt und dasſelbe 
dem übrigen Zinn und Antimon zufügt, oder 
daß man ein Härtungsmetall durch Zuſammen⸗ 
ſchmelzen von 4 Meſſing und 4 Zinn und Zuſatz 
von 4 Antimon und 4 Wismuth herſtellt, von 
dem man dem geſchmolzenen Zinn um ſo mehr 
zufügt, je härter das Britanniametall werden ſoll. 

Britanniametall hat dichtkörnigen oder fein⸗ 
zackigen Bruch, iſt ungefähr ebenſo feſt als Zinn, 
aber härter, zeigt bläulichweiße Farbe, hellen, 
ſchönen Klang. Es läßt ſich ſchön poliren, zu 
dünnem geſchmeidigen Blech auswalzen, zu Draht 
ziehen und prägen, es läuft an der Luft nicht 
leicht an und wird von organiſchen Säuren nicht 
angegriffen; dagegen laſſen ſich die ſpröderen 
antimon⸗, zink⸗ und eiſenreicheren Legirungen nur 
zu Gußwaaren verwenden. 

Man fertigt aus Britanniametall Gußwaaren, 
ſtellt aber auch Blech her; in letzterer Form wird es 
weiter verarbeitet, indem man es auf der Drehbank 
über Holzfutter drückt und polirt. Die Gegenſtände 
werden häufig galvaniſch verſilbert und abermals 
mit dem Polirſtahl oder Pariſerroth mittelſt eines 
feuchten leinenen Lappens polirt; hie und da er: 
theilt man ihnen auch durch galvaniſches Ueberziehen 
mit Tombat goldähnliches Anſehen (Similor). 
Der Guß erfolgt in getheilten Stahl- oder Meſſing⸗ 
formen, die innen mit gepulvertem Blutſtein aus- 
gepinſelt werden und angewärmt ſein müſſen; hohle 
Gegenſtände erhält man durch Ein- und raſches 
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Ausgießen aus der Form. Als Loth dient gewöhn⸗ 
liches Klempner⸗ oder Schnellloth unter Anwendung 
von Borax oder einem Gemiſche von Oel und Colo⸗ 


phonium. Geſchliffen werden die Gegenſtände auf 
hölzernen, mit Leder bekleideten und mit feinem 


Sand verſehenen Scheiben, polirt auf der Hand: 
fläche mit trockenem Tripelpulver oder mit dem 


Polirſtahl oder mit Bimsſtein. 


Nach den Angaben Lillimann's kann man 
Britanniametall, welches gewöhnlich nur einen 
dumpfen Klang zeigt, dadurch hellklingend machen, 
daß man die eben gegoſſenen Gegenſtände in ein 
Paraffinbad bringt, deſſen Temperatur beiläufig 
2300 C. beträgt und darin 15—60 Minuten be⸗ 
läßt. Die ſo behandelten Gegenſtände gewinnen 
hierdurch an Härte, können auf der Drehbank be⸗ 
arbeitet, aber nicht gewalzt oder gezogen werden. 
Dieſe Behandlung der Legirung in einer dem 
Schmelzpunkte naheliegenden Temperatur veran⸗ 
laßt wahrſcheinlich ein ſtarkes Kryſtalliniſchwerden 
derſelben, wodurch zwar Klang und Härte erhöht 
werden, aber die Dehnbarkeit vermindert wird. 

Ueber die Eigenſchaften, die Darſtellung und Be⸗ 
arbeitung des Britanniametalles macht A. Krupp 
folgende Angaben: Gutes Britanniametall hat 
einen feinkörnigen zadigen Bruch. Iſt der Bruch 
ziemlich grob und ſtark kryſtalliniſch, ſo deutet dies 
auf einen zu großen Gehalt der Legirung an 
Antimon, und iſt die Legirung in dieſem Falle 
auch gewöhnlich zu ſpröde, um eine etwas ein⸗ 
gehendere Bearbeitung zuzulaſſen. 

Selbſt bei richtig zuſammengeſetztem Britannia⸗ 


metall hat man ziemlich viel mit der Sprödigkeit 


der Legirung zu kämpfen, indem dieſelbe beim 
Auswalzen zu Blech gewöhnlich an den Rändern 
ſtark riſſig wird. Ein Gehalt des Britanniametalles 
an Eiſen oder Zink erhöht die Sprödigkeit des⸗ 
ſelben in hohem Grade, und man muß bei der 
Herſtellung einer Legirung, die zu Blech gewalzt 
oder geſtanzt werden ſoll, beſondere Vorſicht 
gebrauchen, daß die anzuwendenden Metalle 
ganz frei von Eiſen oder Zinn ſeien. Ein Kupfer⸗ 
gehalt wirkt inſoferne günſtig auf die Eigenſchaften 
des Britanniametalles ein, als er die Dehnbarkeit 
desſelben erhöht; er vermindert aber die Schmelz⸗ 
barkeit, welche eine der werthvollſten Eigenſchaften 
dieſer Legirung iſt, und zieht auch die ſchöne weiße 
Farbe ſtark ins Gelbe. e 

Bei ſolchem Britanniametall, welches vorzugs⸗ 
weiſe zum Guſſe angewendet werden ſoll, iſt ein 
Zuſatz von Blei mit dem Vortheile verbunden, 
daß die Legirung leicht ſchmilzt und die Gußformen 
gut ausfüllt; es wird aber durch einen Zuſatz von 
Blei die Farbe der Legirung ziemlich ſtark ins 
Blaugraue gezogen und haben die aus einer 
ſolchen Legirung dargeſtellten Gegenſtände die 
unangenehme Eigenſchaft, an der Luft viel leichter 
ihren Glanz zu verlieren als jene, welche kein Blei 
enthalten. 
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Ein größerer Zuſatz von Antimon bedingt große 
Härte, ſchönen bleibenden Glanz des Britannia⸗ 
metalles, er vermindert aber die Dehnbarkeit der 
Legirung. Bekanntlich wird das Britanniametall 
mit beſonderer Vorliebe zur Anfertigung von 
Thee⸗ und Kaffeekannen verwendet und muß 
man bei einer Legirung, die für dieſe Zwecke zu 
dienen hat, darauf Rückſicht nehmen, daß das 
Antimon nicht in großer Menge vorhanden iſt, 
indem dieſes Metall bekanntlich giftige Eigen⸗ 
ſchaften beſitzt. Daß das Antimon, welches man 
in dieſem Falle anwendet, vollkommen frei von 
Arſen ſein muß, iſt eine ſelbſtverſtändliche Sache. 
Uebrigens bedingt ſchon ein geringer Gehalt an 
Arſen eine ſehr hohe Sprödigkeit der Legirung 
und läuft dieſelbe, namentlich an feuchter Luft, 
ſehr ſchnell an. Die Legirungen, welche blos aus 
Zinn und Antimon beſtehen, ſcheinen uns unter 
allen die geeignetſten zu ſein und hat das Britannia⸗ 
metall von nachſtehender Zuſammenſetzung ſowohl 
in Bezug auf chemiſche Widerſtandsfähigkeit als 
auch mit Rückſicht auf die Leichtigkeit der Be⸗ 
arbeitung die beſten Eigenſchaften. Dasſelbe 
beſteht aus 

Zinn 
Antimon 

Dieſe Legirung iſt für viele Zwecke die geeignetſte 
und kann, wenn es ſich nicht darum handelt, eine 
Legirung herzuſtellen, welche einen bedeutenderen 
Grad von Feſtigkeit beſitzt, auch mit ganz be⸗ 


ſonderem Vortheile für den Guß angewendet 
werden, indem ſie die Formen gut ausfüllt und 
dabei leicht ſchmelzbar iſt. Für manche Zwecke 


wünſcht man aber ein Britanniametall von 


größerer Härte, und iſt dies namentlich für viele 


Gegenſtände, die einer gewiſſen Abnützung unter⸗ 
liegen, von Belang, denn das Britanniametall 
von der eben gegebenen Zuſammenſetzung hat 
zwar eine viel größere Härte als das Zinn, iſt 
aber nicht ſo hart, daß es ſich nicht beim Ge⸗ 
brauche in kurzer Zeit zu ſtark abnützen würde. 


Die Darſtellung des kupferhältigen Britannia⸗ 
metalles geſchieht in der Weiſe, daß man das Kupfer 


zuerſt allein ſchmilzt, ſodann einen Theil des Zinns 
und die Geſammtmenge des Antimons zufügt; 
iſt dies geſchehen, ſo kann man das Feuer ſehr 
raſch mäßigen, denn die neu entſtandene Legirung 
beſitzt einen viel niederer liegenden Schmelzpunkt 
als Kupfer; ſchließlich wird das letzte Quantum 
des Zinns zugeſetzt und die Legirung durch 


längere Zeit mit einem Eiſenſtabe ohne Unter⸗ 


brechung gerührt, damit dieſelbe durch und durch 
gleichartig werde. 
Man kann das Britanniametall, wie wir nach⸗ 
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zu erhalten, welche nur einer geringen Nach⸗ 
arbeitung bedürfen, iſt es am zweckmäßigſten, den 
Guß in Formen aus Meſſing vorzunehmen. Die 
Formen müſſen vor dem Guſſe ſtark angewärmt 
werden und an der Innenſeite, die mit dem 
Metalle in Berührung kommt, mit einem beſon⸗ 
deren Ueberzuge verſehen werden, der das Anhaften 
der Legirung an die Form unmöglich macht. Man 
kann dies dadurch erreichen, daß man die Form 
innen mit Ruß auskleidet, und bedient ſich 
zu dieſem Zwecke entweder des Kienrußes, der 
mit Terpentinöl innig verrieben wurde, oder 
man kann auch den Ruß unmittelbar auf der Form 
befeſtigen. Obwohl das erſtgenannte Verfahren das 
einfachere iſt, ſo hat indeß doch die praktiſche Er⸗ 
fahrung gezeigt, daß für feine Gußgegenſtände 
das directe Ueberziehen der Formen mit Ruß 
zweckmäßiger ſei. Man kann den Ueberzug aus 
Ruß ſehr ſchön und gleichförmig auf die Weiſe 
hervorbringen, daß man eine gewöhnliche Lampe, 
die in ihrem Bau die größte Aehnlichkeit mit 
einer Weingeiſtlampe beſitzt, mit Terpentinöl füllt; 
zündet man eine ſolche Lampe an, ſo erhält man 
eine trübe Flamme, von welcher beſtändig eine 
dunkle Rauchſäule aufſteigt. Wenn man über dieſe 
Flamme die kalte Gußform hält, ſo beſchlägt ſie 
ſich ſofort mit einem ſehr zarten Ueberzug von 
Ruß, der eine ſammiſchwarze Farbe beſitzt und 
bei voller Erhaltung aller Feinheiten der Form 
das Anhaften der gegoſſenen Gegenſtände an die 
Wände der Form vollſtändig verhindert. 

Die Fabrikanten von Britanniametall wenden 
auch ſehr häufig an Stelle des Rußes feinſt ge⸗ 
ſchlämmten Blutſtein oder Röthel an, der in 
Waſſer aufgeſchlämmt wird, und ſtreichen mit 
dieſer Flüſſigkeit die Formen aus. Bei ſolchen 
Formen, welche aber viele kleine und dabei tiefe 
Einbiegungen zeigen, iſt es mit vieler Mühe ver⸗ 
bunden, die Innenwand der Form vollkommen 
mit der ſchützenden Maſſe zu bedecken, und iſt nach 
unſerer Erfahrung über dieſen Gegenſtand das 
Ueberziehen der Formen mit Ruß in jedem Falle 
weit vorzuziehen. 

Bei ſolchen Gegenſtänden, die eine complicirte 
Form haben, iſt es bei Anwendung von gewöhn⸗ 
lichen Gußformen ſelbſtverſtändlich nicht möglich, 
den Gegenſtand aus einem einzigen Stücke zu 
gießen; man gießt in dieſem Falle einzelne Theile 
und vereinigt dieſelben nachträglich durch ein Loth, 
welches in der Farbe dem Britanniametall möglichſt 
gleichkommt. Man kann aber auch derartige Gegen⸗ 
ſtände unmittelbar aus einem einzigen Stücke gießen, 


wenn man einen ſogleich zu beſchreibenden Kunſt⸗ 


ſtehend noch etwas näher angeben werden, auch 
durch Preſſen und Walzen in beſtimmte Formen N i 
bringen; dasſelbe iſt aber immer bis zu einem Die Geftalt einer ſolchen iſt bekanntlich eine ber: 


griff anwendet. Wir wählen hierfür als Beiſpiel 
einen ſolchen Gegenſtand, der ſehr häufig aus 
Britanniametall dargeſtellt wird: eine Theekanne. 


gewiſſen Grade ſpröde, und man zieht es deshalb artige, daß die Form aus mehreren Stücken be⸗ 
vor, manche Gegenſtände unmittelbar durch Gießen ſtehen muß; will man jedoch den Guß aus einem 
in Formen darzuſtellen. Um reine und ſchöne Güſſe einzigen Stücke haben, ſo muß man bei Anfertigung 


Britanniametall. 
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der Form darauf Bedacht nehmen, fie jo zu⸗ 
ſammenzuſetzen, daß man ſie vollſtändig von dem 
fertigen Guſſe abnehmen kann. 

Die Form wird nun zuſammengeſetzt (die ein⸗ 
zelnen Theile derſelben müſſen vorher auf die oben 
angegebene Art entweder mit Ruß oder mit Röthel 
überzogen werden), hierauf ſo ſtark angewärmt, 
daß ſie nahezu die Temperatur des geſchmolzenen 
Britanniametalles annimmt, und ſodann in die 
Form das Metall in der Weiſe eingegoſſen, daß 
die Form ganz damit angefüllt erſcheint. Man 
wartet nun ſo lange, bis man annehmen kann, es 
ſei eine genügend dicke Schicht des Metalles er⸗ 
ſtarrt und kehrt dann die Form raſch um, damit 
der noch flüſſig gebliebene Theil des Metalles 
wieder ausfließt. 

Dieſe Art des Gießens erfordert viele praktiſche 
Erfahrung, wenn man Güſſe von richtiger Be⸗ 
ſchaffenheit erhalten will, indem man genau jenen 
Moment treffen muß, in welchem die Schicht des 
Metalles die gehörige Stärke erreicht hat; man 
wird ſich daher, bevor dieſe Art des Gießens 
gelingt, auf viele Fehlgüſſe gefaßt machen müſſen. 
Es iſt daher ſehr zweckmäßig, ſich die Zeit, welche 
man von dem Eingießen des Metalles in die 
Form bis zum Ausgießen des noch flüſſigen 
Theiles desſelben verſtreichen läßt, mittelſt einer 
Secundenuhr genau zu notiren; man wird dann 
bei einer gewiſſen Form bald dahin kommen, den 
Zeitraum, welcher erforderlich iſt, daß eine oe: 
nügend dicke Schicht des Metalles in der Form 

erſtarre, genau zu beſtimmen. 

Die nach dem eben beſchriebenen Verfahren 
gegoſſenen Gegenſtände zeigen an der Innenſeite 
eine rauhe kryſtalliniſche Beſchaffenheit, welche 
davon herrührt, daß das Metall zu kryſtalliſiren 
anfängt und nach dem Ausgießen des noch flüſſig 
gebliebenen Antheiles die Kanten und Ecken der 
kleinen Kryſtalle frei daliegen. Man muß daher 
darauf bedacht ſein, für derartige Güſſe immer 
nur eine Legirung von ſolcher Beſchaffenheit an⸗ 
zuwenden, daß ſie eine feinkörnige Maſſe giebt. 
Man kann übrigens auch die Innenfläche der⸗ 
artiger Gegenſtände auf einfache Weiſe ziemlich 
glatt erhalten, wenn man ſie, ſo lange ſie ſich 
noch in der Form befinden, an jenen Stellen, zu 
welchen man überhaupt gelangen kann, mit einem 
Polirſteine oder einem Polirſtahle glattreibt. 

Für ſolche Gegenſtände aus Britanniametall, 
welche auf mechaniſchem Wege bearbeitet werden 
ſollen, muß man immer eine Legirung wählen, 
welche nicht zu ſpröde iſt, und walzt dieſe vorerſt 
zu Blech aus. Die Bleche werden dann bei 
größeren Gegenſtänden gewöhnlich auf der Dreh⸗ 
bank über Holzfutter gedrückt oder getrieben; 
kleinere Gegenſtände werden meiſtens durch Präge⸗ 
werke von ſehr einfacher Conſtruction — ſogenannte 
Fallwerke — in Formen gepreßt. 


Kochſalz, 


Das gegoſſene oder geprägte Britanniametall 
hat immer ein unſcheinbares, grauweißes Aus⸗ 


Britanniametall — Bromit. 


ſehen, indem die zahlloſen kleinen Kryſtalle, aus 
welchen die Oberfläche der Gegenſtände zuſammen⸗ 
geſetzt iſt, eine vollſtändige Zurückwerfung des 
Lichtes verhindern. Man muß daher den fertigen 
Gegenſtänden erſt durch Poliren ihren ſchönen 
Glanz ertheilen. Dies geſchieht entweder, ſo wie 
bei Silber oder Argentan, mittelſt des Polir⸗ 
ſtahles, oder bei ſolchen Gegenſtänden, deren Form 
eine Bearbeitung auf der Drehbank zuläßt, mittelſt 
hölzerner Scheiben, die mit Leder überzogen und 
mit Schmirgelpulver eingerieben find. 

Außer den angeführten Legirungen kann man noch 
zu derſelben Gruppe gehörend annehmen: Mira⸗ 
metall; dieſe Abart des Britanniametalles be⸗ 
Debt aus 74755 Kupfer, 0615 Zink, 16·350 Blei, 
0·910 Zinn, 0·430 Eiſen, 0.240 Nickel und Kobalt, 
6:785 Antimon, iſt widerſtandsfähig gegen Säuren 
und wird zu Hähnen, Ventilen, Fagonſtücken, 
Pumpen ze. verwendet. Das Bidri, eine oſt⸗ 
indiſche Legirung, enthält 90—95% Zink, erhält 
eine oberflächliche Schwärzung durch Kupfervitriol, 
in welche Zeichnungen eingravirt werden; in die 
Vertiefungen legt man Gold und Silber ein, 
polirt und taucht in eine Löſung von Salpeter, 
Salmiak und Kupfervitriol, wodurch 
neuerliche Schwärzung erfolgt und die goldenen 
und ſilbernen Zeichnungen auf dem ſchwarzen 
Grunde doppelt ſchön hervortreten. (Vgl. den 
Artikel: Bidri oder Biddery.) Tournap's ſilber⸗ 
ähnliche Legirung beſteht aus 91 Zinn und 9 Kupfer 
und dient zu Tafelgeräthen. 

Britanniametall, Ueberzug aus, auf Meſſing, 
ſ. Meſſing mit Britanniametall zu überziehen. 

2rorcat, ſ. Bronzepulver. 

Brochantit it eine Verbindung von Kupfer 
ſulfat mit Kupferhydroxyd, die 70:34 Kupferoxyd 
enthält und ſich z. B. in Retzbanya, Kriſuwig (Ir⸗ 
land), Naſſau, Chile, Sidney findet. Dieſes Mi⸗ 
neral wird zur Gewinnung von Kupfer verwendet. 

Krokat iſt in der Metalltechnik die Bezeich⸗ 
nung für ein grobes Metallpulver, das aus einer 
Legirung von Kupfer und Zinn oder Zink beſteht 
und anſtatt Streuſand und zu decorativen Zwecken 
verwendet wird. Brokat, welches durch Stampf⸗ 
werke zu Bronzepulver verarbeitet wird, dient als 
Bronzefarbe. Eine andere Sorte von Brokat 
bereitet man aus gepochtem und gemahlenem 
Glimmer, der darauf mit alkoholiſchen Löſungen 
von Theerfarben in den verſchiedenſten Tönen ge⸗ 
färbt wird und hauptſächlich in der Tapetenfabri⸗ 
kation Verwendung findet. 

Bromargyrit, j. Bromſilber. 

Bromradmium, Cadmiumbromid (lat. cad 
mium bromatum, franz. bromure de cadmium, 
engl. eadmium bromide, bromide of eadmium), 
weiße, perlglänzende Kryſtalle, löslich in Waſſer, 
Alkohol und Aether; wird in der Photographie 
verwendet. 

Bromit, ſ. Bromſilber. 


Britanniametall — Bromit. 


Bromſilber 


Bromſilber, Silberbromid, Ag Br, als Mineral 
grünes Silber oder Bromit genannt, entſteht als 
faſt weißer, käſiger Niederſchlag beim Fällen einer 
Löſung von Silbernitrat mit Bromkalium. Un⸗ 
löslich in Waſſer und Salpeterſäure, wird es durch 
Ammoniak, wenn auch ſchwieriger als Chlorſilber, 
ſowie durch Cyankalium und Natriumthioſulfit 
gelöſt. Seiner Lichtempfindlichkeit wegen findet 
es Verwendung in der Photographie. 


Bromzink, Zinkbromid (lat. zineum hydro- 
bromicum, zincum bromatum, franz. bromure de 
sine, engl. zine bromide, bromide of zinc), zer- 
fließliche Kryſtallnadeln, in Waſſer, Alkobol und 
Aether löslich; wird in der Photographie und 
Mediein verwendet. 


Bronze oder Erz (lat. aes, franz. und engl. 
bronze, ital. bronzo). Legirung aus Kupfer und 
Zinn. Der Name dieſes Metallgemiſches wird 
gewöhnlich nach der franzöſiſchen Sprechweiſe 
ausgeſprochen, dürfte aber wahrſcheinlich der 
italieniſchen Sprache entnommen ſein; derſelbe 
ſoll urſprünglich Brondision geweſen ſein, und dieſe 
Bezeichnung wieder von Brundisium (dem gegen⸗ 
wärtigen Brindisi, woſelbſt dieſe Legirung her⸗ 
geſtellt wurde) abgeleitet ſein. In alten Schriften 
aus dem XIV. Jahrhunderte wird ohne weitere 
Erläuterung von einem Metalle Bpovensov ge 
ſprochen, und ein italieniſcher Schriftſteller Vanuccio 
Biringoccico behandelt in einem 1550 erſchienenen 
Buche die gegenwärtig als Bronze bezeichnete 
Legirung kurzweg unter der Bezeichnung »bronzo«. 
Wie von Seite der Sprachgelehrten behauptet wird, 
ſtammt das Wort Bronze aus der verſiſchen 
Sprache und lautet: birindish (gleichbedeutend mit 
Meſſing.) Im Altgriechiſchen bei Homer wurde 
das Wort yarzös ſowohl für Kupfer als auch für 
Bronze angewendet. 


Abgeſehen von den ſprachlichen 
welche für die Abſtammung des Namens dieſer 
Legirung aus einer aſiatiſchen Sprache vor⸗ 
handen ſind, liegen auch ſehr triftige gewerb⸗ 
liche Gründe dafür vor, daß die Bronze ſchon 
ſeit uralten Zeiten den aſiatiſchen Völkern be⸗ 
kannt war und bei manchen dieſer Völker ſchon 
zu jener Zeit zur Darſtellung von Kunſtwerken 
verwendet wurde, in welcher die Vorfahren der 
jetzigen Europäer den Beſitz eines Schwertes oder 
anderen Geräthes aus Bronze als einen großen 
Schatz behandelten. In Oſtaſien, in Japan, China 
und Indien findet man heute noch Heiligthümer, 
Götterbilder, welche aus Bronze gegoſſen ſind, 
deren Alter aber über die geſchichtliche Zeit hinaus 
reicht. 

In Weſtaſien waren namentlich die Phöniker 


Meiſter in der Bearbeitung der Metalle und in 
Beſonderem der Bronze. Daß die alten Aegypter ſehr 


gewandt in der Bearbeitung der Bronze waren, 
beweiſen die zahlloſen, oft nur einige Centimeter 
hohen, aber vortrefflich gearbeiteten Götter- und 


Bromſilber 


Gründen, 
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Königsfigürchen aus Bronze. Aber auch zur Zeit, 
in welcher die ägyptiſche Cultur ſich ſchon im 
Niedergange befand, war in den Ländern, welche 
ſich in der Nähe der ägyptiſch⸗griechiſchen Cultur⸗ 
ſphäre befanden, die Kunſt der Bronzebearbeitung 
auf einer hohen Stufe. Das Rieſenſtandbild des 
Helios von 70 Ellen Höhe, welches als Koloß 
von Rhodos bekannt war und am Hafeneingange 
dieſer Stadt ſtand, wurde 278 vor Chriſti von 
Chares gegoſſen. 

Zur Zeit der römiſchen Kaiſer wurde der 
Bronzeguß beſonders gepflegt, wie die zum 
Theile wohl erhaltenen Rieſen⸗Standbilder ver⸗ 
ſchiedener Kaiſer beweiſen, welche noch gegenwärtig 
auf dem Capitol in Rom zu ſehen ſind. Da in 
Weſtaſien und auf vielen griechiſchen Inſeln Kupfer 
vorhanden iſt, ſo war dieſer Beſtandtheil der Bronze 
für die Phöniker leicht zu beſchaffen; das zur 
Darſtellung der Bronze erforderliche Zinn holten S 
fie als kühne Seefahrer von den Kaſſiteriten oder 
Zinninſeln — dem britiſchen Reiche der Jetztzeit. 
Möglicherweiſe bezogen die Phöniker — zu ihrer 
Zeit das größte handeltreibende Volk der Welt — 
einen Theil des von ihnen verwendeten Zinnes 
aus dem weſtlichen Theile von Aſien. Von Seite 
der Alterthumsforſcher werden viele Gründe dafür 
aufgezählt, daß die Ureinwohner von Europa die 
Bronze wahrſcheinlich durch Völkerſchaften kennen 
lernten, welche dieſe Legirung aus den weſtlichen 
Ländern von Aſien mit ſich brachten. 

Die Bronze ſelbſt ſpielt in der Eutwickelungs⸗ 
geſchichte der Menſchen eine ſehr wichtige Rolle, indem 
man nach ihr einen ganzen Zeitabſchnitt der Cultur, 
deſſen Länge ſich gar nicht bemeſſen läßt, benannt 
hat. Die Urvölker beſaßen in den allerälteſten 
Zeiten nur Waffen, welche zuerſt aus Thierknochen, 
ſpäter aus harten Steinen: Grünſtein, Feuerſtein, 
Nephrit u. ſ. w., angefertigt wurden; von Metallen 
kannten ſie wohl auch Gold und Silber, verwen⸗ 
deten aber dieſelben nur als Schmuck. Erſt das 
Bekanntwerden mit der Bronze — welche zuerſt 
auf dem Wege des Handels zu dieſen noch tief 
ſtehenden Völkern gelangte — und das Befonnt: 
werden der Schmelz⸗ und Schmiedebarkeit dieſer 
harten Legirung mochte endlich dahin führen, daß 
nach und nach die aus Stein gefertigten Waffen 
und Werkzeuge durch ſolche aus Bronze erſetzt 
wurden. Wann dieſe Völkerſchaften endlich dahin 
gelangten, Bronze ſelbſt herzuſtellen, läßt ſich nicht 
beſtimmen; es iſt aber wahrſcheinlich, daß dies 
auch ſchon in verhältnißmäßig früher Zeit geſchah, 
und mag als ein Beweis dafür dienen, daß in 
den berühmt gewordenen (fälſchlich den Kelten 
zugeeigneten) Gräbern zu Hallſtatt im Salzkammer⸗ 
gute Bronzegeräthe gefunden wurden, welche auch 
Nickel enthielten. (Nickel kommt bei Schladming 
im Ennsthale vor, einem Orte, welcher von 
Hallſtatt nicht weit entfernt iſt, jo daß die Ver⸗ 
muthung nahe liegt, die Urbewohner jener Gegend 
haben ſich ihre Bronze ſelbſt hergeſtellt und hierfür 


— Bronze. 
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geeignet erſcheinende Geſteine aus der Umgebung 

verwendet.) 

Da man in vielen Gräbern aus der Urzeit 
nur Geräthe aus Bronze antrifft, nennt man 
dieſen Culturabſchnitt die Bronzezeit, wäh⸗ 
rend der ihm vorhergehende, in welchem die Men⸗ 
ſchen nur ſteinerne Geräthe und Waffen kannten, 
als Steinzeit bezeichnet wird. Erſt am Ende der 
Bronzezeit findet man auch Gegenſtände aus Eiſen, 
bis endlich die Bronzegeräthe ganz verſchwinden 
und die Epoche der »Eiſenzeit⸗ beginnt. Da aber 
Eiſen ſchwieriger zu bearbeiten iſt und namentlich 
die Darſtellung dieſes Metalles weit größere Hilfs⸗ 
mittel vorausſetzt als jene der Bronze, dauerte die 
Anwendung der Bronze zur Anfertigung von Ge⸗ 
räthen und Waffen noch lange in die Eiſenzeit 
hinein — nach einigen Angaben ſogar in gewiſſen 
Ländern bis in das XI. Jahrhundert unferer Zeit⸗ 

rechnung, bis endlich das Eiſen ſo weit verbreitet 

war, daß die Bronze nur mehr zu beſonderen 
Zwecken — namentlich zur Gießerei — ver⸗ 
wendet wurde. 

Bronze, Arten der. Der Begriff des Wortes 
Bronze ließ ſich nach der Beſchaffenheit der aus 
den älteſten Zeiten ſtammenden Bronze dahin 
feſtſtellen, daß dieſelbe eine Legirung von Kupfer 
mit Zinn ſei. Die Unterſuchungen antiker Bronzen 
ſehr verſchiedenen Urſprunges ergaben immer, 
daß das Metall aus Kupfer und Zinn zuſammen⸗ 
geſetzt war. Man hat zwar in dieſen Bronzen 
auch faſt immer kleine Mengen anderer Metalle 
nachgewieſen; das Vorhandenſein derſelben iſt 

aber ein rein zufälliges, welches durch die Be⸗ 
ſchaffenheit der zur Darſtellung und zur Bereitung 
des Kupfers und Zinnes verwendeten Erze bedingt 
wurde. Ein Beweis hierfür iſt z. B. der Um⸗ 
ſtand, daß in manchen antiken Bronzen kleine 
Mengen von Zink nachgewieſen wurden, obwohl 
das Zink ſelbſt kaum ſeit zwei Jahrhunderten als 
beſonderes Metall bekannt iſt. Das Zink kann 
nur dadurch in die betreffenden Bronzen ges 
kommen ſein, daß bei der Darſtellung zinkhaltige 
Erze mit verſchmolzen wurden. 

Schon in Bronzen, welche aus früheren Zeiten 
ſtammen, findet man neben Kupfer und Zinn auch 
Blei vor. Dieſes Metall, welches zu jenen zu rechnen 
iſt, die man in ſehr früher Zeit kennen lernte, 
wurde wohl abſichtlich der Metallmiſchung zu⸗ 
geſetzt, — einerſeits um die Veränderungen kennen 
zu lernen, welche dieſelbe hierdurch in ihren 
Eigenſchaften erleidet, andererſeits aber um die 
Legirung billiger herſtellen zu können — denn 
das Zinn war in früheren Zeiten ein noch viel 
koſtſpieligeres Metall, als in der Gegenwart. Mit 
dem Bekanntwerden jener Kupfer⸗Zinklegirungen, 
welche man als Gelbguß oder Meſſing bezeichnen 
kann, änderte ſich das Verhältniß wieder, indem 
man den naheliegenden Verſuch machte, Kupfer⸗ 
Zinn⸗Bronze mit Meſſing zuſammenzuſchmelzen, 


wodurch man Legirungen erhielt, welche Kupfer, 
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Zinn, Zink und auch oft noch Blei enthielten. 
(Es ſei hier bemerkt, daß man Meſſing ſchon zu 
einer viel früheren Zeit kannte als Zink; die 
Legirung wurde durch Zuſammenſchmelzen von 
Kupfer mit Zinkerzen bereitet.) 

Dieſe vielfachen Verſuche führten zur Kenntniß 
einer großen Zahl von Legirungen, welche zwar alle 
als Bronze bezeichnet werden, ohne jedoch die Eigen⸗ 
ſchaften der reinen Kupfer⸗Zinnlegirung zu beſitzen 
Beſonders gilt dies von der Feſtigkeit, Härte und 
Zähigkeit; in Bezug auf dieſe Eigenſchaften ſteht 
die Kupfer⸗Zinnbronze allen anderen als Bronze 
bezeichneten Legirungen voran. Von den letzteren 
zeigen aber wieder manche ein beſonderes Ver⸗ 
halten, welches für die Darſtellung von Güſſen, 
von zu vergoldenden Waaren u. ſ. w. günſtiger 
iſt, als das der reinen Bronze, und werden daher 
dieſe Legirungen vielfach verwendet und die 
daraus gefertigten Gegenſtände als »echte Bronze⸗ 
bezeichnet, ohne daß mit dieſer Bezeichnung eine 
abſichtliche Täuſchung des Käufers bezweckt wird; 
der Begriff Bronze iſt eben dem vorgeſchrittenen 
Stande der Metalltechnik entſprechend erweitert 
worden. 

Namentlich hat im Laufe der letzten Jahr⸗ 
zehnte des 19. Jahrhunderts eine ſolche Erweite⸗ 
rung in ſehr bedeutendem Maße ſtattgefunden, 
indem man Metalle, die früher nur als Selten⸗ 
heiten bekannt waren, in großem Maßſtabe 
bereiten lernte; es entſtanden auf dieſe Weiſe die 
Wolfram⸗, Mangan⸗, Nickel-, Mluminiumbronze 
u. ſ. w., und lernte man auch durch Anwendung 
gewiſſer Nichtmetalle, wie z. B. Silicium und 
Phosphor, die Eigenſchaften der Bronze in ge⸗ 
wiſſer Richtung zu verbeſſern, ſo daß man auch 
mit Recht von einer Silicium⸗ beziehungsweiſe 
Phosphorbronze ſprechen kann. Die werthvollſte 
unter den in neuerer Zeit dargeſtellten Bronzen 
iſt unſtreitig die Aluminiumbronze, und wurde 
dieſelbe an früherer Stelle (ſ. den Artikel: Alu⸗ 
minium, Aluminiumbronze) eingehend beſchrieben; 
die anderen Bronzearten, ſoweit ſie nicht in den 
Rahmen der echten Bronze, d. i. Legirungen aus 
Kupfer, Zinn (und in neuerer Zeit auch Zink), 
gehören, ſind unter den betreffenden Schlagworten: 
Phosphor⸗Siliciumbronze u. ſ. w., aufzuſuchen. 

Aus Kupfer und Zinn allein läßt ſich Bronze 
nur ſchwer darſtellen, weil das Zinn immer etwas 
oxydirt und der Guß am Sande anbackt und 
rauh wird, während ein Zuſatz von Zink oder 
Blei, oder Reductionsmitteln (Phosphor, Mangan, 
Natrium, Aluminium 2c.) dies verhindert. Die 
echte Bronze hat, je nach ihrer Zuſammenſetzung 
und Darſtellungsweiſe, höchſt verſchiedene Eigen⸗ 
ſchaften; fie iſt geſchmolzen viel dünnflüſſiger als 
Kupfer, füllt beim Gießen die Form vollſtändig 
aus, ſchwindet beim Erkalten meiſt weniger als 
Gußeiſen, zeigt danach ein dichtes, gleichmäßiges 
Gefüge und läßt ſich mit Hammer, Meißel und 
Grabſtichel leicht bearbeiten; dabei iſt ſie beſſer 


Bronze. 


Bronze. 


gießbar, feſter und härter als Meſſing oder 
Tombak. Das Mengenverhältniß zwiſchen Kupfer 
und Zinn in der echten Bronze nimmt ſelbſt⸗ 
verſtändlich großen Einfluß auf die Farbe, Härte, 
Feſtigkeit, kurz auf alle phyſikaliſchen und bis zu 
einem gewiſſen Grade auch auf die chemiſchen 
Eigenſchaften der Legirung. Um nun dieſe Eigen⸗ 
ſchaften feſtzuſtellen, haben ſich verſchiedene Forſcher 
der Aufgabe unterzogen, Bronzen von verſchiedener 
Zuſammenſetzung herzuſtellen und dieſelben auf 
ihre Eigenſchaften zu prüfen. Die nachfolgenden 
Zuſammenſtellungen enthalten die Ergebniſſe dieſer 
Unterſuchungen. 

Guettier's Unterſuchungen über die Eigen⸗ 
ſchaften von Legirungen aus — Procent Kupfer 
und — Procent Zinn. 
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20% tritt eine jo bedeutende Abnahme der Härte 
und Zähigkeit ein, daß eine Verwendung folder 
Legirungen z. B. zu Geſchützrohren nicht zuläſſig 
iſt. Nicht zu große Stücke von zinkhaltiger Bronze 
kann man ohne Kern gießen, indem man die 
Hohlform ganz ausfüllt und nach dem Erſtarren 
des Metalles an den Wänden das noch flüſſige 
aus der Form fließen läßt. 

Bronzen mit wenig Zinn und bis 10%, Zink 
ſollen, nachdem ſie durch längere Zeit dem Ein⸗ 
fluſſe der Atmoſphärilien ausgeſetzt waren, eine 
unanſehnliche, ſtumpfe, ſchwarze Oxydation ohne 
Bronzecharakter annehmen, Bronzen mit 50% 
Zinn und bis 5% Zink eine feſtere Patina 
geben. Ein geringer Eiſenzuſatz, wie er nur 
bei kleineren Gegenſtänden in Mengen von 1 bis 


Von noch größerem Werthe für die Praxis iſt die 
nachfolgende Zuſammenſtellung der Unterſuchungen 
nach Biſchoff, von Rieffel, Mallet, Calvert 
und Marggraff, indem ſie mit Legirungen aus⸗ 
geführt ſind, welche nach den Verhältniſſen der 
Atomgewichte der beiden Metalle angefertigt 
und die phyſikaliſchen Eigenſchaften, ſowie die 
Verwendbarkeit der einzelnen Legirungen geprüft 
wurden. (Siehe umſtehende Tabelle.) 
Aenderung in den Eigenſchaften der 
Bronze durch Zuſätze anderer Körper: 


Zink, Eiſen, Mangan, Nickel, Wolfram, Aluminium | 


und Phosphor bewirken eine möglichſt innige 
Miſchung, entfernen Sauerſtoff und veranlaſſen 
gleichmäßigere Güſſe. Unter 0% Antimon, Arſen 
und Schwefel machen die Bronze ſpröde, doch ſetzt 
man Bronzen, bei denen Feſtigkeit und Sprödigkeit 
nicht in Betracht kommen, hie und da abſichtlich 
etwas Arſen zu, um zu bewirken, daß die Legi⸗ 
rung dünnflüſſiger wird und daher die Gußformen 
ſchärfer ausfüllt. Durch einen geringen Zuſatz von 
Zink wird der Fluß dünner, der Guß bei ge⸗ 
ſteigerter Billigkeit ſcharf und blaſenfrei und leicht 
ciſelirbar; iſt der Zinkgehalt größer, ſo nähert ſich 
die Farbe der Bronze der des Meſſings. / 20% 
Zink ſteigern die abſolute Feſtigkeit, Zähigkeit 
und Elaſticität der Bronze ein wenig; bei über 


| | 
Kupfer Zinn I Farbe der Legirung | Bruch Beſchaffenheit der Legirung 
—ͤ— re 
99 1 blaßroth körnig weich und zähe 
95 5 röthlichgelb feinkörnig härter 
90 10 — körnig⸗hakig gut feilbar 
80 20 blaßgoldgelb etwas hakig härter 
75 25 blaßweißgelb glatt härter, noch feilbar 
65 35 grauweiß weniger glatt leicht brüchig, ſehr ſchwer feilbar 
50 50 grauweiß weniger glatt leicht brüchig 
40 60 mattweiß weniger glatt leichter feilbar und polirbar 
30 70 mattweiß etwas blätterig || leichter feilbar und volirbar 
20 80 mattweiß etwas blätterig leichter feilbar und polirbar 
10 90 weiß körnig leicht zu feilen 


1½% angewendet wird, verleiht dem Guß ähn⸗ 
liche Eigenſchaften wie Zink, giebt blaſenfreie 
und härtere, aber weniger zähe und ſchwerer 
ſchmelzbare Güſſe, verleiht der Bronze einen eigen⸗ 
thümlichen blauen Ton und große Dauerhaftigkeit. 
Ein Nickelgehalt erhöht die Härte guter Geſchütz⸗ 
bronze auf Koſten der Zähigkeit. Durch einen 
kleinen Bleizuſatz wird die Bronze leichtflüſſiger, 
dichter, zäher, hämmerbarer und leichter ciſelir⸗ 
und feilbar, jedoch auch leichter oxydirbar; Toon 
bei ½¾ wird das Product wegen leichter Aus⸗ 
ſaigerung ungleichmäßig und weniger widerſtands⸗ 
fähig; es empfiehlt ſich daher, das Blei aus den 
Legirungen ganz wegzulaſſen. Ein Phosphorgehalt 
von 1—1¼½% in Kanonenbronze ſoll die Gleich⸗ 
mäßigkeit und Widerſtandsfähigkeit erhöhen; 
auch ſoll dadurch die Unempfindlichkeit gegen atmo⸗ 
ſphäriſche Einflüſſe zunehmen. Ein Wolframzuſatz 
erhöht bei plötzlicher Abkühlung die Härte ganz 
bedeutend, während ſich das Wolfram bei lang⸗ 
ſamer Abkühlung zu Boden ſenkt, ohne ſich mit 
dem Kupfer und Zinn zu legiren. Eine Legirung 
von Titan und Kupfer, die ſogenannte Titan⸗ 
bronze, ſoll ſchön goldgelb, haltbar und geſchmeidig 
ſein. Siliciumbronze hat größere Elektricitäts⸗ 
leitungsfähigkeit und Feſtigkeit als Phosphor⸗ 
bronze und läßt ſich leichter zu Draht ziehen. 
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Ka 
a 


Die 28 


egirung zeigt: 


| Hequivalente Die Legi⸗ Abſolute 
Eeer — kung ent⸗ Specifi⸗ Feſtig⸗ Schmelz⸗ 
di f Sien Sicht Farbe Beuch telt (Go⸗ Dehnbarkeit barkeit 
upfer | Zinn Bauer ew | (GA 
Meine 0 10000 8.607“ kupferroth — 216 1 10 16 = 
96 1 | 9810| — roſa gë E = 111 5 as als Kupfer; für Medaillen. 
„ ee, | eee, eee e GE 
48 | 1 || 9627) 8790 morgenroth — — E 1 Hart, geſchmeidig. 
2⁵ 193.17 8760 gelbroth feinkörnig — — — — 7 Un e e ab 
N Ä es: SE ohlklingend, ſehr feſt und zähe, von der 
20 1 1 8760 röthlich törnig SE) = He: Seile angreifbar; Kanonenmetall. 
18 1 || 90:10 | 8780 röthlich körnig — — — = Wie vorhergehendes. 
16 189.90 ga) röthlichgelb feinökrnig — — — — Hart, etwas hämmerbar; für Maſchinenbau. 
15 1 | 89:00| 8800| röthlichgelb feinkörnig — — — — d Feilbar; für Maſchinen. 
14 1  87:70| 8:810 gelb körnig — — = — Hämmerbar, feilbar; beſonders für Maſchinen. — 
12 1 86˙20 8.870 gelblich körnig — — — — Etwas hämmerbar und feilbar für Maſchinen. = 
10 1 || 8430| 8561 rothgelb feinkörnig 16˙1 2 8 15 Spröde, feilbar; Stückgut. = 
9 18281 8:462 rothgelb feinkörnig 152 3 5 11 „Wie vorhergehendes. SN 
8 1 | 81:80 | 8:459 gelbroth feinkörnig 17:7 | 4 4 13 Spröde, feilbar; für Golden und Stückguß. 
7 1 || 78:97 | 8728 gelbroth glattmuſchelig 136 5 3 12 Hartes Zapfeulager für Glocken. 
6 1 7629 8750 bläulichroth glatt 97 wenig ſpröde 2 11 Schwierig feilbar; Glockengut. 
5 1 || 7280| 8575 bläulichroth muſchelig 49 ſpröde 1 10 Von der Feile angegriffen; Glodengut. 
4 168.21 8.400 aſchgrau muſchelig 07 | bröckelig 6 9 Spröde; Glockengut; beſtes Spiegelmetall. 
3 1 6169 8539 dunkelgrau blätterigkörnig 05 bröckelig 7 8 Glockengut. 
2 1 71.75 8˙416 grauweiß glattmuſchelig 17 etwas ſpröde 9 7 Von der Feile angegriffen; Glockengut. 
1 1 || 3492| 8056 weißer blätterigkörnig 174 etwas ſpröde 11 6 Für kleine Glocken. 
1 2 2115 7387| noch weißer glattkörnig 39 etwas ſpröde 12 5 Ebenſo. 
1 3 1517 7447 noch weißer glattkörnig 31 etwas ſpröde 13 4 Spiegelmetall, leicht erblindend. 
1 4 | 11:82) 7•472 noch weißer glattkörnig 31 8, zähe 14 3 Ebenſo. 
1 D 9:68| 7472 noch weißer erdig 2˙5 6, zähe 15 2 Ebenſo. 
1 24 219| — zinnweiß — — — — — Achſenlager. 
1 48 Rtl zinnweiß — — — — — — 
Zo 100 00 0 7291 ` ung — 27 7 18 1001 — 


) Die Cohäſtonszahlen bedeuten: Eine Stange von 1 Quadratzoll Querſchnitt 


der Härte = 1. 


(= 0841 Quadratcentimeter) reißt bei der Belaſtung von — Tonnen ( 1015 kg) Mazimum 
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Chrombronze wird durch Erhitzen von 1 Th. 
chromſaurem Kalium mit 1 Th. Holzkohle unter 
Zuſatz von Zä Th. geſchmolzenem Kupfer und 
1:5 geſchmolzenem Zinn hergeſtellt. Eine in Folge 
ihrer Eigenſchaften als Normalbronze zu bezeich⸗ 
nende Legirung, die ſich durch Gleichartigkeit, 
Zähigkeit, Feſtigkeit und geringe Oxpdirbarkeit 
auszeichnet, beſteht aus 86¾ Kupfer, DI, Zinn, 
3½ Blei und 3½ Zink; die Gleichförmigkeit, 
Feinkörnigkeit und Widerſtandsfähigkeit gegen 
Bruch und Verbiegen kann man erhöhen, indem 


man das Blei durch Wolfram, Nickel und Alu⸗ 


minium erſetzt. Zu den Bronzen mit 60% Zinn 
ſind die japaniſchen Bronzen, hauptſächlich für 
Metallſpiegel, ſowie die Bronzemünzen zu zählen. 
Prägbar und beſonders wetterbeſtändig wird die 
Bronze, in der man das Zink ganz oder theil⸗ 
weiſe durch Nickel und Wolfram erſetzt. 


Die Farbe der Bronze wechſelt je nach dem Zinn⸗ 
gehalte von gelb und ſtahlgrau bis ſchwarz, und 
zwar find Legirungen mit 90-99", Kupfer roth 
bis dunkelrothgelb, mit 88%, orangegelb, mit 
85% reingelb, mit 80—50% gelblichweiß, von 
50-35% grauweiß, und unter 35% weiß; nach 
Anderen mit 95% rothgelb und goldähnlich, mit 
90 röthlich oder graugelb, 84 röthlichgelb, 80 
röthlichgrau, 78 gelbgrau, 75 — 73 röthlichweiß, 
70 weiß, 65 bläulichweiß, 62 bläulichgrau, 59 grau, 
50 lichtgrau, 40 und 30 grauweiß, 20 und 10 
weißlich. 


Bronze. Arten der Bronze. Man kann die 
Bronzen nach verſchiedenen Geſichtspunkten in 
Gruppen theilen, und wäre die naturgemäße Ein⸗ 
theilung wohl jene, die einzelnen Sorten der 
Bronze nach dem Procentverhältniſſe zwiſchen 
Kupfer und Zinn in beſondere Abtheilungen zu 
bringen. Einerſeits iſt aber eine ſcharfe Abgren⸗ 
zung in dieſer Beziehung nicht gut möglich, 
andererſeits hat ſich jetzt der Begriff Bronze in 
der Weiſe geändert, daß man unter Bronze nicht 
mehr. ausſchließlich Legirungen aus Kupfer und 
Zinn verſteht, ſondern ſehr viele Bronzen auch 
noch namhafte Mengen von Zink enthalten. Es 
iſt daher am zweckmäßigſten, die Bronzen nach 
der Hauptverwendung, welche ſie in den Gewerben 
finden, einzutheilen und dieſer Eintheilung die 
antite Bronze, welche ja das Vorbild der gegen⸗ 
wärtig in Verwendung ſtehenden Bronzen war, 
voranzuſtellen. Dieſem Grundſatze folgend, kommen 
wir zur nachſtehenden Zuſammenſtellung der ver⸗ 
ſchiedenen Arten von Bronze. 

1. Antike Bronze. 

a) Vorgeſchichtliche Bronzen. 

b) Griechiſche, römiſche, ägyptiſche, indiſche, 
chineſiſche, japaniſche, germaniſche Bronzen. (Zum 
Theile ſind manche dieſer Bronzen — namentlich 
jene von aſiatiſcher Herkunft — ſo alt, daß man 
ihr Alter nicht zu beſtimmen in der Lage iſt, und 
ſie gewiſſermaßen als Bindeglied zwiſchen den 
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vorgeſchichtlichen Bronzen und jenen aus hiſtoriſcher 
Zeit anſehen kann) 

2. Moderne Bronze für verſchiedene Zwecke. 
Man unterſcheidet hierbei hauptſächlich die nach⸗ 
ſtehend aufgezählten Unterarten von Bronze, 
welche ſich ſowohl in ihrer Zuſammenſetzung als 
ganz beſonders durch ihre phyſikaliſchen Eigen⸗ 
ſchaften ſehr weſentlich von einander unterſcheiden, 
und durch letztere für die Zwecke, zu welchen ſie 
verwendet werden ſollen. 

a) Kanonenbronze, Geſchützgut, Stückgut; Stahl⸗ 
bronze, 

b) Glockenbronze, Glockengut, Glockenſpeiſe, 

e) Spiegelmetall, 

d) Medaillenbronze, Münzenbronze, 

e) Vergoldbronze, 

1) Maſchinenbronze, Phosphorbronze, Silicium⸗ 
bronze, 

g) Meſſingbronze oder moderne Statuenbronze. 

Außer dieſen Legirungen, welche man als Bronzen 
im wahren Sinne der althergebrachten Bezeichnung 
„Bronze-, d. ſ. Legirungen aus Kupfer, Zinn, 
in neuerer Zeit auch eine gewiſſe Menge von Zink, 
bezeichnen kann, kennen wir noch eine Anzahl erſt 
ſeit neueſter Zeit im Großen dargeſtellten Legi⸗ 
rungen, welche man ihrer phyſikaliſchen Eigen⸗ 
ſchaften wegen auch als Bronzen bezeichnet. Es 
gehören hierher die Aluminium-, Chrom⸗,Mangan⸗, 
Wismuthbronze u. ſ. w. und ſind dieſelben in dieſem 
Werke unter den betreffenden Schlagworten, z. B. 
Aluminjumbronze u. ſ. w., aufzuſuchen. 

Antike Bronzen. Vorgeſchichtliche Bronzen. 
Die mit dieſem Namen bezeichneten Bronzen 
ſtammen zum großen Theile aus Funden her, 
welche man in Pfahlbauten, in Torfmooren und 
Grabſtätten gemacht hat. Man kann in dieſer Bezie⸗ 
hung gewiſſermaßen einen Unterſchied zwiſchen 
älteren und neueren Bronzen machen, und zwar 
in der Weiſe, daß man bei den Funden der erſten 
Art Bronze nur in Form von Schmuckgegenſtänden, 
als Haarnadeln, Armbändern, Spangen u. ſ. w., 
kurz als Luxusgeräthe gefunden hat, indeß Ge⸗ 
brauchsgegenſtände, als Beile, Meſſer, Schwerter, 
Pfeilſpitzen u. ſ. w., welche man an gleichem Orte 
fand, aus Stein angefertigt waren. Es mußte in 
jener frühen Zeit die Bronze daher noch ein ſo 
koſtbarer Körper geweſen ſein, daß man ſie nur 
zum Schmucke der Perſon verwendete. In einer 
ſpäteren Periode — offenbar in einer der unſeren 
näher liegenden Zeit — findet man ſchon neben 
bronzenem Schmuckgeräthe auch Waffen und Haus⸗ 
rath aller Art (Krüge, Vaſen, Schüſſeln) aus Bronze 
gefertigt; die Bronze mußte damals ſchon ein leicht 
zu beſchaffender Körper ſein. 

Was die Zuſammenſetzung dieſer älteſten Bronzen 
betrifft, iſt ſie je nach den Fundſtätten der ein⸗ 
zelnen Gegenden eine ſehr wechſelnde, was eine 
Erklärung in den ungemein geringen metallurgiſchen 
Kenntniſſen jenes Zeitalters findet. Der Kupfer⸗ 
gehalt wechſelt zwiſchen 70 und 97%, der Zinn⸗ 
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gehalt zwiſchen 2 und 289%. 
Zinn enthalten die vorgeſchichtlichen Proben oft 


Neben Kupfer und 


noch eine bedeutende Zahl anderer Metalle — 


namentlich Blei, Eiſen, Nickel — und in ſeltenen 
Fällen noch Zink. Mit Ausnahme des Bleies, 
welches wahrſcheinlich abſichtlich dem Metall⸗ 
gemiſche zugefügt wurde, iſt die Gegenwart der 
anderen Metalle eine rein zufällige; man verſchmolz 
mit dem Kupfer eben auch Mineralien, von deren 
metalliſchem Ausſehen man auf einen Gehalt an 
nützlichem Metall ſchloß. Ein derartiges Mineral 
iſt z. B. der Kupfernickel, und iſt die auffällige 
Erſcheinung, daß die Mehrzahl der vorgeſchicht⸗ 
lichen Bronzen faſt immer einen bedeutenden 
Nickelgehalt beſitzen, vielleicht auf dieſen Umſtand 
zurückzuführen, oder läßt ſich vielleicht auch auf 
die Weiſe erklären, daß die uralten Bronzewerke 
der Vorzeit gerade an Stätten errichtet waren, 
an welchen nickelhaltige Mineralien zur Verfügung 
ſtanden. Wahrſcheinlich wurden in alter Zeit auch 
manche Fahlerze bei der Darſtellung von Bronze 
in Anwendung gebracht, und erklärt ſich vielleicht 
hieraus auch das ſonſt höchſt auffällige Vor⸗ 
kommen ſehr kleiner Mengen von Silber, Gold und 
ſelbſt von Queckſilber in manchen vorgeſchicht⸗ 
lichen Bronzen. 

Die zweite Art der antiken Bronzen, welche von 


den Culturvölkern des Alterthums, den Aegyptern, 
Griechen, Römern u. ſ. w., auf uns überkommen 
ſind, zeigen in ihrer Zuſammenſetzung noch ebenſo 


große Verſchiedenheiten, wie die vorgeſchichtlichen 
Bronzen; die metallurgiſchen Kenntniſſe in Bezug 
auf die Gewinnung der Metalle ſtanden auch bei 
dieſen Culturvölkern noch verhältnißmäßig ſehr tief. 
Umſo höher ſtand aber ſchon die Kunſt der Be⸗ 
arbeitung durch Treiben, Schmieden, Prägen und 
Gießen, wie durch altgriechiſche Helme, Münzen 
und Kunſtgüſſe bewieſen wird. Obwohl ſchon die 
Phöniker Meiſter im Koloſſalguſſe geweſen ſein 
müſſen, wie der bekannte Koloß von Rhodos 
beweiſt, wurde dieſe Kunſt wahrſcheinlich von 
griechiſchen Meiſtern in Rom mit Vorliebe aus⸗ 
geübt; die noch gegenwärtig auf dem Capitol 
zu Rom aufbewahrten Reſte der bronzenen rieſigen 
Standbilder mehrerer Kaiſer ſind der Beweis 
hierfür. 

Im frühen Mittelalter, zu welcher Zeit die 
künſtleriſchen Beſtrebungen noch gänzlich darnieder⸗ 
lagen, indem ſich die Folgen der Völkerwanderung 
noch lange Zeit fühlbar machten, wurde Bronze 
zu künſtleriſchen Zwecken nur in höchſt unter⸗ 
geordnetem Maße verwendet. Nur der Glockenguß 
wurde gepflegt, da die Glocken ſchon in ſehr früher 
Zeit (6. Jahrhundert) als ein Geräthe des chriſt⸗ 
lichen Cultus angewendet wurden. Erſt als man 
gegen Ende des 14. Jahrhunderts anfing, die 
Geſchütze aus Erz zu gießen, fand die Darſtellung 
von Bronze bierin wieder einen neuen Impuls. 
Erſt im 17. Jahrhundert, als das Aufſtellen 
erzener Bildſäulen wieder in Gebrauch kam, fing 
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man wieder an, den Kunſtguß zu pflegen und Ver⸗ 
beſſerungen in der Zuſammenſetzung der Statuen⸗ 
bronze zu machen. 

Die eigentliche Aufklärung über die richtige 
Zuſammenſetzung von Bronzen, welche für ver⸗ 
ſchiedene Zwecke beſtimmt ſind, konnte natürlich 
erſt in neuerer Zeit gefunden werden, in welcher 
man es verſteht, verſchiedene Legirungen genau 
zu analyſiren und das Verhalten der Metalle 
zu einander ſchon ſo ſorgfältig ſtudirt iſt, daß es 
möglich iſt, jede gewünſchte Legirung darzuſtellen. 

Moderne Bronze. Ueber die verſchiedenen 
Arten der modernen Bronzen ſuche man in dieſem 
Werke bei den betreffenden Schlagworten: Glocken-, 
Kanonen⸗, Medaillenbronze u. ſ. w. 

Bronze, phyſikaliſche Eigenſchaften der. Was 
die Dehnbarkeit betrifft, ſind Legirungen mit 
1—2% Zinn kalt hämmerbar, wobei ſie aber 
leichter Kantenriſſigkeit zeigen als reines Kupfer; 


Legirungen mit mehr als 6% find nur in Roth⸗ 


glühhitze etwas hämmervar, bei über 15% hört 
die Hämmerbarkeit ganz auf. Bronzen mit 18 bis 
22% Zinn laſſen ſich in ganz dunkler Rothgluth 
verarbeiten. Ein geringer Phosphorzuſatz erhöht 
in kupferreichen Legirungen die Feſtigkeit ganz 
bedeutend, bei abnehmender Sprödigkeit; dasſelbe 
bewirkt ein Zuſatz von Eiſen⸗ ober Kupfermangan. 
Die Härte wird ſchon durch 5⅛ Zinn auf das dop⸗ 
pelte des reinen Kupfers gebracht und nimmt von da 
bis 200% ſtetig zu; bis zu einem Zinngehalt von 
65% bleibt ſie dann ziemlich unverändert, um 
bei einer weiteren Steigerung des Zinngehaltes 
wieder abzunehmen. Nach Anderen ſoll eine 
Bronze, die aus 72:8 Kupfer, 27·2 Zinn beſteht, 
am härteſten ſein, bei circa 50 Kupfer, 50 Zinn 
ungefähr der des reinen Kupfers gleich ſein, und 
bei 90 Zinn und 10 Kupfer etwa 7% größer als 
die des reinen Zinnes ſein. Legirungen mit über 
60% Zinn kann man leicht durch Schmieden die 
Härte des Stahles verleihen, doch ſind dieſelben 
ſpröde. Bronzen bis zu höchſtens 20% Zinn 
laſſen ſich durch Gießen und Dehnung verarbeiten. 
Durch Zuſatz kleiner Mengen von Antimon, 
Wismuth, Arſen und Schwefel wird die Zähig⸗ 
keit, durch einen Zinkzuſatz die Härte vermindert. 

Die Sprödigkeit und Härte einer Bronze mit 
18 22% Zinn kann man durch Ablöſchen 
(Anlaſſen, Adoueiren) derſelben in rothglü⸗ 
hendem Zuſtand in kaltem Waſſer weſentlich ver⸗ 
ringern; ihre Dichtigkeit, Weiche und Geſchmeidig⸗ 
keit nimmt dadurch zu und ſie wird hämmerbar; 
bei dickeren Gegenſtänden reicht dieſe Wirkung 
des Ablöſchens nur bis zu einer gewiſſen Tiefe. 
Eine weitere Wirkung des Ablöſchens iſt eine 
dunklere Färbung, und in Folge der Abnahme der 
Elaſticität ein tieferer Klang. Das Vorgehen beim 
Ablöſchen beſteht darin, daß man die Gegenſtände 
unmittelbar nach dem Oeffnen der Form in noch 
glühendem Zuſtand ins Waſſer taucht oder die 
kalten Gegenſtände bis zur Rothgluth erhitzt. 
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Solchen durch Anlaſſen weich gemachten Gegen⸗ 
ſtänden kann man durch Erhitzen und langſames 
Abkühlen oder durch Hämmern und Stoß die 
frühere Härte neuerdings ertheilen. 

Die relative und abſolute Zugfeſtigkeit der Bronze 
iſt theils von der Zuſammenſetzung, iheils von der 


Art der Abkühlung, beziehungsweiſe dem durch 


ſie bedingten Aggregatzuſtande abhängig. Die 
Zugfeſtigkeit für 1 mm? beträgt für eine Kupfer⸗ 
Zinnlegirung mit 37% 


Zinn 22:5 kg, mit 


173%, 255 kg (Maximum), mit 18·8% 22 Kg, 
mit 23.2% 15˙5 kg, mit 30%, 3˙9 kg, mit 42%, 
1 kg. Die Druckfeſtigkeit iſt am größten bei einer 


Legirung mit 30% Zinn, 103 kg pro Quadrat⸗ 


millimeter, die Biegungsfeſtigkeit aber bei 17·5% 
47.50 kg. Wie ſchon erwähnt, iſt die Molecular⸗ 
conſtitution der Bronzen und ihr Verhalten gegen 


auf ſie wirkende Kräfte bei gleicher Zuſammenſetzung 


noch von der Art der Abkühlung und der dadurch 
hervorgerufenen Structur (amorph, feinkryſtalliniſch, 
groblryſtalliniſch) abhängig, und iſt natürlich ihre 
Widerſtandsfähigkeit umſo größer, je kleiner die 
Kryſtalle und je gleichmäßiger die Güſſe find. 
Bedingungen für die Erlangung höchſter Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit find bei eiſener Gußform: mittel⸗ 
hohe Gußtemperatur von 1500 — 16000, möglichſt 
ſchnelle Abkühlung; bei Sandguß möglichſt 
niedere Schmelztemperatur, circa 1400°, langſamere 


Abkühlung in der Form und Polen des Bades 


vor dem Guſſe. 

Das ſpecifiſche Gewicht einer Bronze iſt, wenn 
es nicht in Folge blaſigen Zuſtandes des Guſſes 
eine Verringerung zeigt, größer als das mittlere 
ipecifiihe Gewicht der Beſtandtheile; das Härten 
der Bronze hat eine Veränderung des ſpeciſiſchen 
Gewichtes zur Folge; es ſteht mit der Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit der Bronze in directem Zuſammen⸗ 
hange und kann durch Ablöſchen oder auch durch 
mechaniſche Bearbeitung verändert werden. Zinn⸗ 
reiche Legirungen mit 18—21% Zinn zeigen bei 
wiederholtem Ablöſchen und Ausglühen eine 
ſtetige Zunahme des ſpecifiſchen Gewichtes, während 
bei zinnärmeren Legirungen dieſe Operationen 
eine Verminderung des ſpecifiſchen Gewichtes zur 
Folge haben. 

Beim Erwärmen von 6— 100 C. dehnt ſich 
Geſchützbronze mit 10% Zinn um / 
0001818, Spiegelmetall mit 20% Zinn um 
% = 0:001934 aus; der Ausdehnungscoefficient 
fällt bis zu 90% Kupfer immer mehr unter den 
des reinen Kupfers, um bei weiterer Abnahme 
des Kupfergehaltes raſch zu ſteigen und ſich dem 
des reinen Zinnes zu nähern. Die Schwindung 
macht bei Geſchützbronze mit 10% Zinn etwa 
10 — 134 = 0007692000746, bei Glocken⸗ 
bronze mit 20% Zinn etwa % = 001538, bei 
zinkthaltiger Statuenbronze ty, = 0'01298; je 
höher der Kupfergehalt, deſto kleiner iſt der 
Schwindungscoefficient. Namentlich beim Guſſe 
größerer Stücke muß der Gießer ſein Haupt⸗ 
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augenmerk darauf richten, daß das Schwinden in 
allen Theilen normal und gleichmäßig vor ſich 
gehe, damit nicht Einſenkungen oder größere 
Blaſen entſtehen. 

Die Wärmeleitungsfähigkeit übertrifft die des 
Eiſens, iſt aber kleiner als die des Kupfers, und 
bei Legirungen mit unter 50% Kupfer etwa gleich 
der des Zinns; bei ſteigendem Kupfergehalt nimmt 
ſie langſam zu; am beſten leiten Legirungen, die 
aus neuen Metallen hergeſtellt ſind, die Wärme. 
Faſt parallel mit der Wärmeleitungsfähigkeit geht 
die Elektricitätsleitungsfähigkeit. Die Schmelz⸗ 
barkeit der Bronze ſteigt mit dem Kupfergehalte. 

Die Legirungen von Kupfer und Zinn nehmen 
während des Schmelzens bei Luftzutritt Sauer⸗ 
ſtoff auf; die Wirkung des letzteren kann von 
dreierlei Art ſein: 

a) Es findet eine ſtärkere Oxydation des Zinns 
als des Kupfers ſtatt, wobei die Menge des ſich 
abſcheidenden Zinnoxydes mit der Höhe der 
Schmelztemperatur und der Zahl der Schmelzungen 
zunimmt; um eine nachtheilige Wirkung dieſes 
Zinnverluſtes zu vermeiden, braucht man nur 
denſelben genau zu beobachten und bei der Zu⸗ 
ſammenſetzung der Beſchickung darauf Rückſicht 
zu nehmen. 

b) Es bilden ſich Kupferoxydul und Zinnoxyd 
die ſich in der Bronze löſen, wodurch dieſelbe 
geſchmolzen breiig wird, nach dem Erkalten eine 
matte Oberfläche zeigt und weniger feſt und zähe 
wird. Je höher die Temperatur, deſto größer iſt die 
Löslichkeit der genannten Oxyde in der Bronze. 
Das Kupferoxydul reducirt man durch Zuſatz von 
Kohlen auf das Metallbad oder durch Polen, 
das Zinnoxyd aber durch Zuſatz von Phosphor, 
Phosphorkupfer, Phosphorzinn oder Mangan⸗ 
kupfer. Das Zinnoryd läßt ſich allerdings bei 
ſtarker Weißgluth durch Polen reduciren, doch 
würde dasſelbe eine Zunahme des Abbrandes 
und bei ſinkender Temperatur leicht ein neuer⸗ 
liches Eintreten der Oxydation nach ſich ziehen; 
eine ähnliche reducirende Wirkung wie Phosphor 
haben die Alkalimetalle, welche aber beim geringſten 
Ueberſchuſſe ein Oxydiren der Bronze an der Luft 
bewirken; ferner Magneſium, Aluminium, Zink, 
Mangan, Silicium. 

e) Schließlich ruft der in Gasform aufgenommene 
Sauerſtoff, indem er beim Erſtarren entweicht, 
Blaſenräume hervor, wodurch ſpecifiſches Gewicht 
und Feſtigkeit leiden; dieſer Fall tritt namentlich 
bei Glockenmetall ein, wenn die Legirung wieder⸗ 
holt umgeſchmolzen worden iſt, und ſucht man 
dieſem Uebelſtande dadurch vorzubeugen, daß man 
auf die tiefſte Stelle der Form ein wenig Petro⸗ 
leum ſtreicht, um jo eine Atmoſphäre von Kohlen⸗ 
waſſerſtoff zu erzeugen. Das Sprödewerden der 
Legirung ſucht man durch Beimengung von 
Metalloxyden und durch Zuſatz von Holzkohle 
beim Schmelzen oder durch Umrühren mit einer 
grünen Birkenſtange (Polen) zu verhindern, was 
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den Vortheil bietet, daß ſich die Metalle gut 


mengen, Oxyde reducirt werden und der Guß 
feinkörnig und blaſenfrei iſt. 


Bei Herſtellung der Legirung empfiehlt es ſich, 
zuerſt das Kupfer unter einer Kohlendecke im 
Flammoſen einzuſchmelzen, dann den größten 
Theil des erwärmten Zinns unter Umrühren mit 
hölzernen Stangen zuzuſetzen, worauf man mit 
einer vorräthigen ſehr zinnreichen Legirung (2 
Kupfer und 1 Zinn) ergänzt, bei ſtarker Hitze 
gut umrührt und dann ſchnell gießt; will man 
der Legirung noch andere leichtflüſſige Metalle 
(Blei, Zink) zuſetzen, ſo werden ſie zuvor zu⸗ 
ſammengeſchmolzen. Doch ſoll nach Einigen das 
umgekehrte Verfahren, wonach zuerſt das Zinn 
geſchmolzen und dann das Kupfer zugeſetzt wird, 
den geringſten Abbrand ergeben. Der Schmelz⸗ 
abgang beträgt bei raſcher Schmelzung in 
einem gut conſtruirten Ofen circa 3% (ſelten 
weniger), bei ungünſtigen Verhältniſſen 6— 10% 
und mehr. Legirungen mit 93—85 Kupfer 
und 7—15 Zinn, namentlich ſolche mit 90 Kupfer 
und 10 Zinn, ſpalten ſich bei langſamer Ab⸗ 


kühlung in zwei oder mehrere Legirungen (die ; es 
aere 8 5 SS, einem Kupferwürfel mit Lem zur Seite 0.002 g, 


ſogenannte Saigerung), von denen die kupfer⸗ 
reichſte zuerſt erſtarrt, und erſt ſpäter die weißere, 


zinureichere, zerbrechlichere (weiße Bronze, Zinn⸗ 


flecke). Legirungen mit weniger als 5 und mit 
mehr als 17% Zinn ſollen auch bei langſamer 
Abkühlung ganz unverändert bleiben. Die Saige⸗ 
rungsfähigkeit wird durch einen geringen Zinkzuſatz 
- vermindert; ebenſo durch einen Zuſatz alter, 
oxydiſcher, mehrfach umgeſchmolzener Bronzen, 
wobei jedoch durch deren Oxydgehalt die Feſtig⸗ 
keit des erhaltenen Productes leidet. Am ſicher⸗ 
ſten arbeitet man aber der Saigerung durch 
genaue Regulirung der Schmelztemperatur und 
möglichſt ſchnelle Abkühlung des Guſſes in der 
Form bis zu mindeſtens 5000 entgegen. 


Bronze. Verhalten der Bronze gegen die Ein- 
wirkung von Chemikalien. Das Verhalten der 
Bronze gegen chemiſche Agentien iſt von großer 
Wichtigkeit, indem einerſeits die Abnützung der 
Legirung in Berührung mit verſchiedenen Körpern 
von Bedeutung erſcheint, andererſeits aber auch 
die löslichen Körper, welche durch die Einwirkung 
von Chemikalien auf Bronze entſtehen, als Kupfer⸗ 
verbindungen höchſt giftig ſind, und daher blanke 
Bronze ebenſowenig wie blankes Kupfer mit 
Nahrungsmitteln in Berührung gebracht werden 
darf. Man hat genaue Verſuche in dieſer Be⸗ 
ziehung angeſtellt und wurden dieſelben in der 
Weiſe ausgeführt, daß man die Einwirkung der 
Chemikalien auf Würfel von Bronze, welche 
genau Lem zur Seite hatten, vor ſich gehen ließ. 
Die betreffenden Bronzen waren genau nach 
Mehrfachen der Atomgewichte (Aequivalente) der 
Metalle Kupfer und Zinn zuſammengeſetzt, und 
zwar wurden von Calvert und Johnſon 
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folgende Legirungen geprüft: Cu Sn,*), Cu Sn,, 


Cu Sn,, Cu Sn,, Cu Sn, Cu, Sn, Cu, Sn, Cu, Sn 


und Cu, Sn. Die Prüfung bezog ſich vorerſt auf 
die Einwirkung von Schwefelſäure durch zwei 
Stunden bei einer Temperatur von 1500 C. Es 
entwickelte aus der Flüſſigkeit Schwefeldioxyd und 
wurden die Legirungen durch die Schwefelſäure 
weniger ſtark angegriffen, als die nicht legirten 
Metalle Kupfer und Zinn unter gleichen Ver⸗ 
hältniſſen angegriffen werden. Salpeterſäure vom 
ſpecifiſchen Gewichte 1˙25 wirkt auf Bronze weit 
kräftiger ein als Schwefelſäure, aber nicht ſo 
kräftig wie auf reines Kupfer; die Angreifbarkeit 
nimmt aber mit dem Zinngehalte zu; die Legi⸗ 


rung Cu Sn, wird z. B. zehnmal jo ſtark ans 


gegriffen, als jene von der Zuſammenſetzung Sn Cu. 
Bei der Legirung Cu Sn, und bei den an Kupfer 
reicheren wird weniger Kupfer oxydirt, als der 
Rechnung entſpricht, nur bei Cu Sn, und Cu Sn, 
ergiebt ſich das umgekehrte Verhältniß. Die Ein⸗ 
wirkung von Chlorwaſſerſtoff (Salzſäure) von 
1˙1 ſpecifiſchem Gewicht wurde zuerſt an Würfeln 
aus reinem Kupfer und reinem Zinn erprobt. 
50 cm? Salzſäure löſten in einer Stunde von 


von einem gleich großen Zinnwürfel 0˙01 g; 
rückſichtlich der Legirungen ſtellte ſich das Ver⸗ 
hältuiß derart, daß dieſelben umſo weniger ot: 
gegriffen wurden, je kupferreicher fie waren. Gegen 
organiſche Säuren ſind Bronzen ſehr empfindlich 
— namentlich gegen Eſſigſäure — ſelbſt wenn 
dieſe ſehr ſtark verdünnt iſt. Daß ſogar die Kohlen⸗ 
ſäure der Luft ſehr energiſch auf die Bronze ein⸗ 
wirkt, zeigt das Entſtehen des eigenthümlichen 
Roſtes (Patina), den man an jedem Bronzegegen⸗ 
ſtande wahrnimmt, nachdem derjelbe durch eine 
gewiſſe Zeit der Einwirkung der Luft und des 
Regens ausgeſetzt war. Den eben gegebenen An⸗ 
deutungen über die Einwirkung von Chemikalien 
auf die Bronze zufolge erſcheint es daher höchſt 
zweifelhaft, daß die Angaben verſchiedener Fabri⸗ 
kanten, welche behaupten, ſäurefeſte Bronzen 
herſtellen zu können, auf Richtigkeit beruhen; wir 
führen daher die Zuſammenſetzung der nachſtehend 
genannten Legirungen nur mit dieſem Vorbehalte 
an. Angeblich ſäurefeſte Bronzen: 


Nach Reitz Nach Hubertz 
Kupfer . . 1500 82:60 86 77 
Zinn 20734 12:40 9 14:5 
Blei 182 2-16 a — 
Antimon 1:00 an an — 
Zink — 3˙23 5 8 


Die Legirungen nach Hubertz entſprechen der 
Zuſammenſetzung Cu, Sn Zn und Cu, Sn Zn 
und ſollen von concentrirter Salpeter- und Chlor⸗ 
waſſerſtoffſäure (Salzſäure) nur wenig (2), von 
Schwefelſäure gar nicht (2) angegriffen werden. 


*) d. i. ein Atom oder Aequivalent Kupfer (Cu) . fünf 
Atome (Aequivalente) Zinn (Sn). 
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Bronze, Veränderung an der Luft. Bronze, welche 


in völlig trockener Luft aufbewahrt wird, behält 
ihre eigenthümliche glänzende Färbung bei und 
ändert ſich im Ausſehen nicht. Dies geſchieht 
aber nur unter beſonderen Verhäliniſſen, z. B. 
wenn man ein ganz blankes Bronzeſtück in ein 
Glasrohr einſchließt. Bronze, welche der Ein⸗ 
wirkung der freien Luft ausgeſetzt iſt, erleidet 
aber ſehr bedeutende Veränderungen in ihrem 
Ausſehen, und zwar in Folge chemiſcher Ein⸗ 
wirkung der in der Luft vorkommenden Körper 
auf die Metalle. Die atmoſphäriſche Luft enthält 
neben Sauerſtoff und Stickſtoff auch immer gewiſſe 
Mengen von Kohlenſäure und Ammoniak; in den 
großen Städten, in welchen mit ſchwefelkies⸗ 
hältiger Steinkohle geheizt wird, aber auch meiſtens 
kleine Mengen von Schwefeldioryd oder ſchwefelige 
Säure. 

Die Hauptwirkung aller dieſer Agentien be⸗ 
ſteht nun vor allem Anderen darin, daß das 
Kupfer der Bronze an der Oberfläche zuerſt in 
Kupferoxydul übergeht, und rührt der röthliche 
Farbenton, welchen z. B. Bronzeſtatuen, welche 
im Freien aufgeſtellt werden, nach kurzer Zeit an⸗ 
nehmen, von der Bildung von Kupferoxydul her. 
Das Kupferoxydul geht nach einer gewiſſen Zeit 
in Kupferoxyd über und würde die Bronze, wenn 
ſich dieſe Veränderung allein vollzöge, mit der 
Zeit ganz ſchwarz werden. Das in der Luft ent⸗ 
haltene Ammoniak bildet aber mit Kupferoxyd 
eine lösliche Verbindung und wird durch die 
gleichzeitig mit in den Proceß eintretende Kohlen⸗ 
ſäure aus dem Kupferoxyd ein baſiſches Salz von 
eigentümlich grüner Färbung gebildet, welches 
in ſeiner Zuſammenſetzung eine gewiſſe Aehnlichkeit 
mit jener des Minerales Malachit (ſ. d.) beſitzt. 

Wenn ſich die Veränderung der Bronze an der 
Luft auf dieſe Weiſe vollzieht, ſo nehmen die 
Bronzegegenſtände nach längerer Zeit jene ſchön 
grüne Farbe an, welche man als aerugo nobilis 
(d. h. edler Roſt) oder Patina bezeichnet und an 
den Bronzen hoch ſchätzt. Die in den großen 
Städten aufgeſtellten Bronzeſtatuen erſcheinen 
aber jetzt nicht mehr mit Patina überzogen, ſondern 
geradezu ſchwarz, indem ſich durch die Einwirkung 
der in der Luft enthaltenen ſchwefeligen Säure 
aus dem Kupfer an der Oberfläche blauſchwarzes 


Schwefelkupfer bildet, welche noch überdies durch 


Rußtheilchen, die ſich an der Bronze feſtſetzen, in 
faſt reines Schwarz umgewandelt wird. An 
Bronzeſtatuen, welche urſprünglich ſehr ſchön grün 
patinirt waren, läßt ſich die Veränderung, welche 
eine Folge der ſchwefelhältigen Luft iſt, ſehr gut 
beobachten. Das Reiterſtandbild des Kaiſer 
Joſef II. in Wien war bis um die Mitte des 
19. Jahrhunderts mit prachtvoll grüner Patina 
bedeckt. Als um dieſe Zeit die bis dahin übliche 
Beheizung mit Holz in Wien gänzlich durch jene 
mit Steinkohle verdrängt wurde, verſchwand die 
grüne Patina von dieſem Bronzegebilde gänzlich 
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und iſt dasſelbe gegenwärtig ſchwarz. Die Bronze⸗ 
denkmäler Wiens aus neuerer Zeit wurden in 
Folge des Schwefelgehaltes überhaupt nie grün, 
ſondern immer dunkler und dunkler und endlich 
meiſt ſchon nach wenigen Jahren ſchwarz. (Ueber 
die Veränderung der Bronze an der Luft ſiehe 
auch Patina.) 


Bronze. Darſtellung der Bronzelegirungen. Bei 
der Herſtellung der Bronze verfährt man im Allge⸗ 
meinen auf dieſelbe Art, wie bei der Bereitung 
von Legirungen aus Metallen vorgegangen wird, 
welche ſehr verſchieden hoch liegende Schmelzpunkte 
haben: Man ſchmilzt zuerſt das ſtrenger flüſſige 
Metall (Kupfer), erwärmt es etwas über ſeinen 
Schmelzpunkt, wärmt inzwiſchen das andere (Zinn) 
bis nahe zu ſeinem Schmelzpunkte an, fügt es 
raſch dem Kupfer zu und ſucht durch anhaltendes 
Rühren mit Holzſtangen, welche in Folge der 
trockenen Deſtillation große Mengen von Gaſen 
entwickeln, die zum Durchmiſchen der geſchmolzenen 
Maſſe beitragen, ſo gleichartig als möglich zu 
machen. Bevor man die nachtheilige Wirkung er⸗ 
kannte, welche das Gelöſtwerden von Metalloxyden 
(hier namentlich Kupferoxydul) auf die Eigen⸗ 
ſchaften einer Legirung ausübt, war man der 
Anſchauung, daß eine Bronze umſo gleichförmiger 
werde, je länger ſie im Fluß erhalten oder von 
Neuem geſchmolzen wird. Es zeigte ſich aber, daß 
eine Bronze bei öjterem Umſchmelzen nicht nur 
zähflüſſiger wurde, ſondern auch in Bezug auf ihre 
anderen Eigenſchaften nachtheilige Veränderungen 
erlitt. Man ſucht daher jetzt das Gleichförmig⸗ 
werden des Metallgemiſches gleich bei der Dar⸗ 
ſtellung ſelbſt zu erreichen, und wird die gleich⸗ 
förmige Maſſe ſogleich zum Guſſe verwendet. 


Je nach der Menge von Bronze, welche man 
auf einmal darſtellt und für einen Guß verwenden 
will, benützt man auch Schmelzöfen verſchiedener 
Einrichtung, und machen die Gießer in Bezug auf 
den Bau der Oefen Unterſchiede, je nachdem der 
Ofen zum Schmelzen von Statuenbronze, Kanonen⸗ 
gut oder Glockenmetall beſtimmt iſt. Mehr als dieſe 
Unterſchiede fallen jene ins Gewicht, welche ſich 
auf die Menge der auf einmal herzuſtellenden 
Bronze — gleichgiltig für welchen Zweck dieſelbe 
beſtimmt iſt — beziehen. Wenn es ſich nur um 
die Schmelzung einiger Centner handelt, ſo kann 
der Ofen eine andere Einrichtung haben, als wenn 
es ji darum handelt, das Metall für eine Koloſſal⸗ 
ſtatue oder für eine große Anzahl von Kanonen 
im Gewichte von tauſenden von Kilogrammen auf 
einmal zu ſchmelzen. ; 


Wenn man, wie dies gerade bei der Bronze 
häufig vorkommt, aus altem Materiale neue Güſſe 
herzuſtellen hat, muß das alte Materiale unbedingt 

vorher analyſirt werden, um genaue Kenntniß über 
die Zuſammenſetzung desſelben zu erlangen. Auf 
Grund dieſer Kenntniß kaun man dann durch 
paſſend gewählte Mengen von Kupfer oder Zinn 
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die Zuſammenſetzung der zum Guſſe kommenden 
Legirung in entſprechender Weiſe abändern. 

Was die allgemeinen Eigenſchaften betrifft, 
welche jeder zum Schmelzen von Bronze beſtimmte 


Ofen haben ſoll, iſt eine ſehr wichtige derſelben, 
der Heizung eine ſolche Einrichtung zu geben, daß 


nur vollſtändig ſauerſtofffreies Gas mit dem 
Metalle in Berührung kommt, indem ſonſt die 
Bildung von Oxyd ſtattfindet, welches ſich in der 
Legirung löſt und deren Eigenſchaften in nach⸗ 
theiliger Weiſe beeinflußt. Bei Oefen mit freier 


Fig. 19. 
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Feuerung läßt ſich dies zwar in nicht ganz volle 
kommener Weiſe dadurch erzielen, daß man die 
Heizungen mit ſehr dicht ſchließenden Thüren ver⸗ 
ſieht, ſo daß nur durch den Roſt Luft zu dem 
Brennmateriale treten kann, und durch eine hohe 
Schichte von Brennmaterial ſtreichen muß, ſo daß 
mit Sicherheit kein unverbrannter Sauerſtoff zu 
dem Metalle gelangen kann. Um trotz der hohen 
Schichte von Brennſtoff, welche auf dem Roſte 
liegt, dennoch eine lebhafte Verbrennung und eine 
lange Flamme zu erhalten, iſt es zweckmäßig, in 
den Raum unter dem Roſte die Düſe eines Ge⸗ 
bläſes münden zu laſſen, durch welche Luft in 
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entſprechender Menge eingeblaſen wird. Wenn man 


die Einrichtung trifft, daß dieſe Luft durch die 
aus dem Schmelzofen abziehenden, noch ſehr heißen 


Bronze. 


Feuergaſe vorgewärmt wird, ſo läßt ſich hierdurch 
auch eine namhafte Erſparniß an Brennſtoff er⸗ 
zielen. 

Die zweite Anforderung, welche man an einen 
richtig gebauten Schmelzofen für Bronze ſtellt, iſt, 
daß man in demſelben eine Temperatur erzielen 
könne, welche beträchtlich höher liegt als der 
Schmelzpunkt der Legirung, indem der Erfahrung 
gemäß die Legirungen hierbei ſehr dünnflüſſig 
werden, was beim Gießen (ſiehe dort) von Vor⸗ 
theil iſt. 

Als zweckmäßigſte Art der Feuerung 
iſt, wie bei allen Schmelzöfen, auch bei 
den Bronzeöfen die Gasfeuerung zu 
betrachten, d. i. jene, bei welchen das 
Brennmaterial in einem von dem 
Schmelzraume ganz getrennten Appa⸗ 
rate (Gasgenerator) vergaſt wird und 
nur die brennenden Gaſe auf das 
Schmelzgut wirken. Man iſt bei dieſer 
Art der Feuerung gegen Oxydation 
des Metalles geſichert, man kann die 
höchſten Temperaturen hervorbringen 
und an Brennſtoff ſparen, weil in dem 
Augenblicke, in welchem keine weitere 
Wärmezufuhr erforderlich iſt, auch die 
Gaszufuhr abgeſtellt werden kann. Bis 
nun ſind aber ſelbſt in großen Gieße⸗ 
reien faſt ausſchließlich Oefen mit 
directer Heizung in Verwendung und 
zeigen die Abbildungen Fig. 19 und 
20 den Durchſchnitt und Grundriß 
eines Herdflammofens, d. i. eines 
Schmelzofens oder jogenannten Sumpf⸗ 
ofens, gewöhnlicher Einrichtung. 

Der Herd H des Ofens ſteigt gegen 
die Eſſe hin an und wird das zu 
ſchmelzende Metall dorthin gebracht; 
beim Schmelzen bewegt es ſich nach 
abwärts und ſammelt ſich in der ſchalen⸗ 
förmigen Vertiefung, dem ſogenannten 
Sumpfe, an. An der tiefſtgelegenen 
Stelle des Sumpfes befindet ſich die 
Abſtichöffnung A, welche während des 
Schmelzens durch einen Thonpfropf verſchloſſen 
iſt. Die von der Feuerung F ausgehende Flamme 
ſchlägt über die Feuerbrücke und zieht über den 
Sumpf und den eigentlichen Herd weg. Die Feuer⸗ 
brücke ſoll ſo hoch ſein, um die Flamme zu einer 
Garbe zuſammenzuhalten, ſo daß nur völlig ver⸗ 
brannte Gaſe und kein freier Sauerſtoff zu dem 
Metalle gelangt. 

Sehr häufig werden zum Niederſchmelzen großer 
Mengen von Bronze, bis zu 8000 kg auf einmal, 
die deutſchen Flammöfen angewendet, welche ſich 
in ihrem Baue von den Sumpföfen, die mau auch 
franzöſiſche oder Staffordſhire-Oefen nennt, ſehr 
weſentlich unterſcheiden. Die Abbildungen Fig. 21 
und 22 ſtellen die Einrichtung eines deutſchen 
Flammofens dar und werden derartige Oefen 
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hauptſächlich zur Darſtellung von Kanonengut Für die Zwecke der Glockengießerei verwendet 
(Bronze für Geſchütze) verwendet. Die Beheizung man allgemein Flammöfen, deren Herdſohle elliptiſch 
dieſer Oefen erfolgt mittelſt trockenen Holzes, geſtaltet iſt. Obwohl es den Anſchein hat, als 
welches zwar koſtſpielig iſt, aber den Vorzug den wenn der Unterſchied zwiſchen dieſen Oefen und 


billigen Kohlen gegenüber hat, daß es von Schwefel⸗ 


verbindungen ganz freie Feuergaſe giebt, das 
Metall daher nicht durch Schwefel verbindungen ver⸗ 
unreinigt werden kann. Das Holz wird durch den 
gewöhnlich mit einem Schieber — beſſer durch einen 
ſchweren, innen mit Thon beſchlagenen Deckel — 
geſchloſſenen Schacht K auf den Roſt ge⸗ 
worfen, ſo daß aus dem Feuerraume F 
eine mächtige Flamme über die Feuer⸗ 
brücke auf den Herd B ſtreicht. Dieſer 
beſteht aus einer ſchwach nach abwärts 
geneigten Fläche und beſitzt an der 
tiefſten Stelle die Abſtichöffnung G. 
Das Eintragen des zu ſchmelzenden 
Metalles erfolgt durch die Oeffnungen 0, 
und zwar in der Weiſe, daß dasſelbe 
unmittelbar neben die Feuerbrücke zu 
liegen kommt. Der Luftzutritt findet 
durch den Aſchenfall A durch den Roſt 
ſtatt und ſoll der Aſchenfall allſeitig 
geſchloſſen und nur an einer Stelle durch 
einen gut ſchließenden Schieber mit der 
äußeren Luft in Verbindung ſein, ſo 
daß man es völlig in der Macht hat, 
den Luftzutritt zu reguliren. Der Feuer⸗ 
raum ſoll während des Schmelzens 
immer mit Brennmaterial bis zur Höhe M 
der Feuerbrücke gefüllt ſein, damit aller? 
durch den Roſt zutretende Sauerſtoff 
auch vollſtändig verbrannt wird. 

Zur Darſtellung, beziehungsweiſe zum 
Niederſchmelzen ſehr großer Mengen 
von Bronze (bis zu 12.000 kg), wie man 
ſie in Ausnahmsfällen zum Gießen be⸗ 
ſonders großer Gußſtücke Koloſſal⸗ 
figuren) benöthigt, wendet man Oefen 
an, welche in Bezug auf ihren Bau von 
den vorher beſchriebenen große Ver⸗ 
ſchiedenheit zeigen und entweder einen 
Herd von kreisrunder oder von ovaler 
Form haben. Erſtere Form wird von 
den Kunſtgießern (zur Darſtellung von Statuen⸗ 
bronze), letztere von den Glockengießern bevor⸗ 
zugt. Fig. 23 und 24 zeigen den Durchſchnitt und 
Grundriß eines Ofens mit kreisrundem Herde 8, 
welcher die Form eines Kugelabſchnittes beſitzt, 
und ſind die Feuerzüge ſo angeordnet, daß ſich die 
Flammen fächerförmig über das Schmelzgut aus⸗ 
breiten. Gewöhnlich verwendet man dieſe Oefen 
für den Kunſtguß nicht, um erſt Bronze aus ihren 
Grundbeſtandtheilen herzuſtellen, ſondern um ſchon 
fertige Bronze für den Guß niederzuſchmelzen, 
beziehungsweiſe (namentlich, wenn man es mit 
Stücken von verſchiedener Zuſammenſetzung zu thun 
hat) gleichförmig zu machen, reſpective die Legi⸗ 
rung für den angeſtrebten Zweck zu verbeſſern. 


jenen mit kreisrundem Herd nur eine Nebenſache 
von ſehr untergeordneter Bedeutung iſt, behaupten 
die Praktiker dennoch, daß die für Glockenmetall 
gewählte Form der Oefen die zweckmäßigere ſei. 
Ein Ofen dieſer Conſtruction iſt in Fig. 25 und 26 
im Querſchnitte und im Grundriſſe dargeſtellt: 


Fig. 21 und 22. 


p It die Sohle des Herdes, r das Abſtichloch, 
o die während des Schmelzvorganges durch Schieber 
geſchloſſenen Thüren zum Eintragen des Metalles. 
Sie hängen an Ketten n und werden durch die 
Hebel s bewegt. Die Zuglöcher g können ebenfalls 
durch Schieber t verſchloſſen werden. Der Roſt 
und die Gänge ee liegen tiefer als der Schmelz⸗ 
herd. Die mit Holz geſpeiſte Feuerung h beſitzt 
einen durch die Klappe f ſchließbaren Füllſchacht g. 
Die Oeffnung i, der Schwalch, durch welche die 
Feuergaſe in den Schmelzraum treten, iſt gegen 
dieſen hin etwas verengt, damit ſich die Flamme 
dann in dieſem fächerförmig ausbreiten kann. 

Zum Schmelzen der Geſchützbronze bedient man 
ſich eigenartig gebauter Oefen, welche mit den 
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deutſchen Flammöfen eine gewiſſe Aehnlichkeit 
haben. Fig. 27 und 28 ſtellen einen derartigen 
(Zwillings⸗) Ofen dar, wie er in der Geſchütz⸗ 
gießerei zu Spandau (Preußen) in Verwendung 
Debt und 7350 kg Metall auf einmal zu ſchmelzen 
vermag. Die Metalle werden durch die Oeffnung b 


eingetragen und dieſe vermauert. Durch a und e 


kann noch nachträglich Metall zugefügt und das 


Fig. 28 und 24. 


ED, 
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Schnitt nach xx, Fig. 30 den Schnitt nach y 
dar. a iſt die Feuerung, b der kreisrunde Schmelz⸗ 
herd, in ſeiner Hauptform mit einem Brotlaib 


vergleichbar, e die Abſtichöffnung, d Canäle zum 


Abzug der Feuergaſe, f der Schürcanal, e Oeff⸗ 
nung zum Eintragen der Beſchickung des Herdes, 
e die ſogenannte Dammgrube, in welcher die mit 
Erz zu füllende Form aufgeſtellt iſt. Ueber die 
Größe dieſes Schmelzofens kann man ſich 
einen Begriff machen, wenn man bedenkt, 
daß die Abbildung den Ofen in 40 
ſeiner wirklichen Größe darftellt. 

Im Baue gänzlich verſchieden von den 
vorſtehend beſchriebenen Schmelzöfen für 
Bronze ſind jene, welche der Hauptſache 
nach als Schachtöfen zu bezeichnen ſind. 
In dieſem wird die Bronze in einem 
cylinderfömigen Schachte mit Gichtver⸗ 
ſchluß niedergeſchmolzen und ſammelt ſich 
in einem ſchüſſelförmigen Sumpfe, aus 
welchem man ſie zum Guſſe abſticht. Für 
nicht ſehr große Mengen von Bronze, etwa 
bis zu 2000 kg, macht man den Sumpf 
beweglich; der eigentliche Schmelzraum iſt 
dann ein von eiſernen Säulen getragener, 
aus feuerfeſtem Materiale ausgeführter 
Schacht von etwa am Höhe und 80 bis 
100 em im lichten Durchmeſſer haltender 
Cylinder, welcher mit einem hohen Schlot 
(zur Herſtellung des erforderlichen Zuges) 
in Verbindung ſteht. Der Sumpf wird 
durch eine Hebevorrichtung dem unteren 
Rande jo weit entgegengeführt, daß durch 
den Spalt gerade ſo viel Luft in den 
Schacht gelangt, als erforderlich iſt, um 
die raſche Verbrennung des Brennmate- 
riales (Kohle) zu bewerkſtelligen. Das 
flüſſige Metall ſammelt ſich in dem Sumpfe 
und iſt in demſelben gegen Oxydation 
ganz geſchützt, indem die Luft ja erſt über 
den Rand des Sumpfgefäßes eintreten 
kann. In einem derartig eingerichteten 
Ofen ſoll man ſtündlich 2000 kg Bronze 
bei dem geringſt möglichen Aufwande 
von Brennſtoff zu ſchmelzen im Stande 
ſein. 

Die Ausmaße der Oefen hängen ſelbſt⸗ 


Rübren der geſchmolzenen Maſſe bewerkſtelligt verſtändlich von der Größe des letzteren ab; im 
werden; d und k ſind Schauöffnungen, e der Ab- Allgemeinen giebt man der Feuerbrücke eine Höhe 
ſtich, g der Fuchs; die mit k bezeichneten Theile von 20—25 em über dem höchſten Punkte des 


das Mauerwerk. 
von Erz wird in dieſen Oefen unter Aufwand 
von 7½ ms Fichtenholz in 3½ Stunden nieder⸗ 
geſchmolzen. 


Ein namentlich für die Zwecke des Schmelzens 


von Bronze für Kunſtgüſſe (Statuenbronze) be⸗ 
ſtimmter Schmelzofen in der königlichen Erzgießerei 
zu München, in welchem auf einmal 12.500 kg 
Metall geſchmolzen werden können, iſt in Fig. 29 
und 30 abgebildet, und zwar ſtellt Fig. 29 den 


Die oben angegebene Menge 


Herdes, dem Gewölbe über der Feuerbrücke von 
40— 70 em; das Verhältniß der Größe der Roſt⸗ 
fläche zu jener des Herdes wechſelt zwiſchen 1:4 
bei kleinen, wie 1:2 bei großen Oefen und giebt 
man dem Fuchs 0˙1 und dem Schlot 0˙2 der Roſt⸗ 
fläche im Querſchnitte. 

Nachdem die Bronze gänzlich niedergeſchmolzen 
iſt und auf dem Herde eine gleichförmige flüſſige 
Maſſe bildet, welche man durch eine Schichte von 
Sand oder feinem Kohlenpulver vor Oxydation 
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ſchützt, fügt man gewöhnlich noch etwas Zinn oder welche, indem ſie emporſteigen, dem Metalle das 
an Zinn reiche Legirung zu, da der Erfahrung nach Ausſehen geben, als wenn es kochen würde und 
das Zinn mehr Oxyd (Abbrand) bildet, als das hierbei eine innige Miſchung der Beſtandtheile 
Kupfer. Hat endlich die Legirung die gewünſchte herbeiführen. Erſt nach genügend langem Polen 
Zuſammenſetzung, ſo wird das Feuer verſtärkt, um ſteigert man die Temperatur, zieht die Schlacke 
das Metallgemiſch für den Guß in dünnflüſſigen ſo vollſtändig als möglich von der Oberfläche des 


Zuſtand zu verſetzen. Dies iſt beſon⸗ 
ders wichtig, wenn große Gegenſtände, 
ganze Statuen oder Glocken gegoſſen 
werden ſollen und ſtellt man dieſe mit 
»hitzigem Gute, dar. Bei kleinen 
Gegenſtänden vermeidet man den hitzigen 
Guß, weil in Folge der raſchen Er⸗ 
ſtarrung der geringen Metallmaſſe die 
Gasentwickelung aus dem Metalle 
hintangehalten wird und dann leicht 
unganze, blaſige Güſſe erhalten werden. 
Auch ſolche Bronzegüſſe, welche noch 
nachträglich geſchmiedet oder geſtreckt 
werden ſollen, dürfen nicht hitzig ge⸗ 
goſſen werden, weil ſie ſonſt leicht groß⸗ 
kryſtalliniſche ſpröde Güſſe liefern. Eine 
für die Erzielung gelungener Güſſe 
höchſt wichtige Sache iſt die vollkom⸗ 
men gleichförmig ſtattfindende Abküh⸗ 
lung der Metallmaſſe; man erhält dann 
einen gleichmäßigen, feinkörnigen Guß. 
Ungleichförmige Abkühlung hat zur 
Folge, daß ſich in der Metallmaſſe an 
gewiſſen Stellen Legirungen von ſo 
harter Beſchaffenheit ausſcheiden, daß 
eine gleichförmige Bearbeitung der 
Gegenſtände durch Abdrehen, Aus⸗ 
bohren ſehr mit Schwierigkeiten ver⸗ 
bunden iſt. 

Die Ungleichförmigkeiten der gegoſſe⸗ 
nen Stücke können aber auch durch 
fehlerhaftes Vorgehen beim Schmelzen 
der Bronze ſelbſt hervorgerufen werden, 
und kann dies namentlich dann ge⸗ 
ſchehen, wenn man nicht nur altes 
Metall einſchmilzt, ſondern unmittelbar 
neue Bronze aus Kupfer und Zinn dar⸗ 
ſtellt. Nachdem man das Kupfer ge⸗ 
ſchmolzen und das vorgewärmte Zinn 
eingeworfen hat, bilden ſich ſelbſtver⸗ 
ſtändlich an den Berührungsſtellen zu⸗ 
erſt Legirungen, welche je nach ihrer Zu⸗ 
ſammenſetzung noch verſchiedene Gewichte 
haben, ſich aber doch nur ſchwierig mit dem zäh⸗ 
flüſſigen Kupfer miichen. Man muß daher trachten, 
die Maſſe, ſobald fie aufängt, etwas dünnflüſſiger 
zu werden, von innen aus in Bewegung zu ſetzen. 
Es geſchieht dies am beſten durch ſtarkes und an⸗ 
dauerndes Rühren (Polen) mit Holzſtangen. Wenn 
man dieſe in die geſchmolzene Maſſe, welche die 
Temperatur von beiläufig 17009 C. zeigt, eintaucht, 
ſo wird das Holz ſehr raſch der trockenen Deſtil⸗ 
lation unterliegen und werden circa 80% vom 
Holzgewichte in Gaſe und Dämpfe verwandelt, 


Fig. 25 und 26. 
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geſchmolzenen Metalles ab, ſchließt die Oeffnungen 
des Ofens ganz und feuert nun, wenn dies für die 
Zwecke des Guſſes erforderlich iſt, ſehr ſtark, um 
der Bronze den höchſten Grad von Dünnflüſſigkeit 
zu ertheilen. Sie erreicht dieſe für Kanonengut 
bei einer Temperatur, welche ziemlich genau 1550. 
beträgt, und kann dann endlich in die Formen 
abgelaſſen werden. 

Man muß übrigens beim Erhitzen der geſchmol⸗ 
zenen Bronze für den Guß auch die Zuſammen⸗ 
ſetzung wohl beachten, indem die Legirungen von 
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verſchiedener Zuſammenſetzung auch verſchieden 
hoch liegende Schmelzpunkte beſitzen. Wenn man 
den Schmelzpunkt des reinen Kupfers mit 1100° C. 
annimmt (nach neueren Beobachtungen liegt er 
ſogar bei 10500), jo zeigen ſeine Zinnlegirungen 
folgende Schmelzpunkte: 


Kupfer Zinn N er 
95 5 1000 
90 10 900 
85 15 850 
80 20 800 


Es ergiebt ſich hieraus, daß mit dem Anwachſen 
des Zinngehaltes auch der Schmelzpunkt fort⸗ 
während ſinkt und daher zinnreiche Bronzen nicht 
ſo ſtark für den hitzigen Guß angewärmt werden 
dürfen, als ſolche, welche wenig Zinn enthalten. 
Bei jenen Bronzen, welche überdies Zink enthalten, 
darf man ſchon aus dem Grunde mit dem Erhitzen 
nicht ſo weit gehen, weil bei jener hohen Tempe⸗ 
ratur, welche z. B. beim Gießen von Kanonengut 


„Zahl der Gewicht der Barren Verluſte in 
Schmelzungen in Unzen Vrocenten 

1 268 1:2 

2 236 16 

3 204 2-1 

H 172 SP 

5 140 2:6 

6 104 30 
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erforderlich iſt, das Zink großentheils zur Ver⸗ 
dampfung gebracht würde und man dann eine 
Bronze erhielte, welche ganz andere Eigenſchaften 
beſitzt, als man zu erzielen wünſcht. Selbſt eine 
zu lange Dauer der Einwirkung ſehr hoher 
Temperatur auf die geſchmolzene Bronze oder 
wiederholtes Schmelzen beeinträchtigt die Be⸗ 
ſchaffenheit der Bronze. Da es nämlich dem Baue 
der Schmelzöfen zufolge nicht möglich iſt, die Ein⸗ 
wirkung des Luftſauerſtoffes auf das geſchmolzene 
Metall gänzlich hintanzuhalten, ſo findet immer 
Oxydation der Metalle ſtatt, und iſt es ganz 


Fig. 29 und 30. 


beſonders das Zinn, welches ſehr kräftig oxydirt 
wird. Die Folge iſt daher die, daß man durch 
zu langes Schmelzen oder wiederholtes Um⸗ 
ſchmelzen immer zinnärmere Bronzen erhält, wie 
dies aus folgender Tabelle hervorgeht, welche nach 
den Analyſen von Kanonenbronze mit der ur⸗ 
ſprünglichen Zuſammenſetzung 90 Kupfer, 10 Zinn 
durch Dumas und Duſanſſoy zuſammengeſtellt 
wurde. 


Specifiſches Zuſammenſetzung 
Gewicht Kupfer Zinn 
8565 904 96 
8 460 90˙7 93 
8:386 917 83 
8•478 GEN? 172 
8.529 93:7 6˙3 
8.500 950 50 
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Um einen Anhaltspunkt für die Temperatur 
zu haben, bis zu welcher man das Metall vor 
dem Gießen zu bringen hat, um Güſſe zu erhalten, 
welche keine Saigerflecke zeigen, iſt es zweckmäßig, 
unmittelbar vor dem Guſſe die Temperatur des 
geſchmolzenen Metalles zu beſtimmen. Es geſchieht 
dies auf folgende Weiſe: Man hält in einem 
Gefäße, welches aus einem ſehr ſchlechten Wärme⸗ 
leiter (Holz) beſteht, eine genau abgewogene Menge 
Waſſer, deſſen Temperatur bekannt iſt, bereit, gießt 
im geeigneten Augenblicke eine kleine Menge der 
geſchmolzenen Bronze in das Waſſer, beſtimmt 
mit dem Thermometer die Temperaturerhöhung 
des Waſſers und zum Schluſſe das Gewicht der 
erſtarrten Bronzemaſſe. Die Temperatur, welche 
die geſchmolzene Bronze im Augenblicke des Gießens 
hatte, ergiebt ſich dann aus folgender Formel: 
P (ti —t) 

ae 

Es find: T die Temperatur der geſchmolzenen 
Bronze, e die ſpeeiſiſche Wärme der Legirung, 
P das Gewicht der Waſſermenge, t die Temperatur 
derſelben vor und t. nach dem Eingießen, p das 
Gewicht der zu dem Verſuche verwendeten Probe. 
Bei dieſem Verſuche iſt es auch zweckmäßig, aus 
der geſchmolzenen Legirung kleine Barren zu gießen, 
aus deren Beſchaffenheit man dann ermitteln kann, 
ob der Guß bei der richtigen Temperatur erfolgte 
oder nicht. 


1 e ti 


Bronze, Verbeſſerung der Eigenſchaften der 
auch: Phy⸗ 


Bronze beim Schmelzen. (Vgl. 
ſikaliſche Eigenſchaften der Bronze.) Bei der Dar⸗ 
ſtellung von Bronze läßt es ſich nicht abſolut 
vermeiden, daß ſowohl Kupfer als auch Zinn 
oxydirt werden. Die ſo entſtandenen Oxyde löſen 
ſich zum Theile in der Bronze auf und beeinträch⸗ 
tigen gerade die werthvollſten Eigenſchaften dieſer 
Legirung: Feſtigkeit und Zähigkeit in hohem Maße. 
Man hat verſucht, durch kräftig reducirend wirkende 
Körper, welche man in das geſchmolzene Metall 
bringt, die Oryde zu reduciren, und hat hiermit 
ausgezeichnete Ergebniſſe erzielt. So genügt ſchon 
das Eintragen von 8— 10 Tauſendſtel Phosphor, 
um eine trotz ſtarker Hitze doch nur ſehr zähflüſſige 
Bronze in ganz kurzer Zeit dünnflüſſig und an der 
Oberfläche ſpiegelnd zu machen, indem durch den 
Phosphor die gelöſten Oxyde raſch zu Metall 
reducirt werden. Da die Arbeit mit dem Phos⸗ 
phor ſelbſt viele Schattenſeiten hat, ſo hat man 
denſelben durch die entſprechenden Mengen von 
Phosphorzinn oder Phosphorkupfer mit gleich⸗ 
gutem Erfolge erſetzt, und wirkt auch Mangan⸗ 
kupfer in gleichem Sinne, indem das Mangan das 
Kupferoxydul und Zinnoxyd raſch reducirt. Selbſt 
durch fleißiges Polen der geſchmolzenen Maſſe mit 
Holzſtangen erzielt man günſtige Ergebniſſe, indem 
die aus dem Holze entſtehenden Producte der 
trockenen Deſtillation ebenfalls reducirend auf die 
Oxyde wirken. 
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Ausgezeichnete Ergebniſſe laſſen ſich aber durch 
Anwendung entſprechender Mengen von Alumi⸗ 
niummetall erzielen. Man wärmt das Aluminium 
in Form kleiner Stücke faſt bis zu ſeinem 
Schmelzpunkte an und trägt davon nach und 
nach in die zu desorydirende Bronze ein, bis 
die Beſchaffenheit der geſchmolzenen Metallmaſſe 
anzeigt, daß die Desoxydation vollendet iſt. Als 


äußere Kennzeichen hierfür iſt das ſehr ſchnelle 


Eintreten des Dünnflüſſigwerdens, ſowie der gleich⸗ 
förmig glatte Spiegel der Metalloberfläche nach 
dem Wegziehen der Oxydhaut anzuſehen. Ein 
kleiner Ueberſchuß von Aluminium wirkt auf die 
Beſchaffenheit der Bronze nicht nachtheilig ein, 
indem die Legirung des Aluminiums mit Kupfer 
ſelbſt eine Bronze von ausgezeichneten Eigenſchaften 
bildet. Schon aus dieſem Grunde iſt das Alu⸗ 
minium zum Zwecke der Verbeſſerung der Bronze 
den Phosphormetallen vorzuziehen, indem ein 
wenn auch noch ſo kleiner Ueberſchuß der letzteren 
nachtheilig auf die Beſchaffenheit der Bronze, be⸗ 
ſonders auf deren Zähigkeit einwirkt. Bronzen, 
welche man auf irgend eine Weiſe — ſei es durch 
Polen allein, ſei es durch Desoxydiren mit einem 
der vorgenannten Körper — verbeſſert hat, geben 
auch größere Ausbeuten, indem ſich der haupt⸗ 
ſächlich aus Oxyden beſtehende Abbrand (Schmelze 
abgang), welcher im Durchſchnitt 3%, unter be⸗ 
ſonders ungünſtigen Umſtänden aber bis 100% 
betragen kann, ſehr weſentlich verringert. Es 
findet alſo durch die vorangegebene Behandlung 
der geſchmolzenen Bronze eine entſchiedene Ver⸗ 
beſſerung in der Beſchaffenheit derſelben ſtatt, wie 
dies auch durch vergleichende Feſtiglkeits- und 
Zähigkeitsproben in unwiderleglicher Weiſe dar⸗ 
gethan werden kann. 

Bronzen, Berliner, ſ. Tombak. 

Bronzen, desorydirte, ſind eine Art zinnhal⸗ 
tiges Deltametall. Dieſelben werden von der Des- 
oxyded Metal Comp. in Beideport, Conn., erzeugt 
und hauptſächlich zu Digeſtoren für Holzzeug⸗ 
fabriken verwendet. Dieſe Legirung beſteht aus: 


Kupfer 8267 
Zins. e n 12-40 
BRENNT A a Age 3:23 
Blei A TE EE 2.14 
Een, e 2 ee ee 0:10 
Silber ae 0:07 
Phosphor e" e ENEE 0'005. 


Bronzen, desorhdirte, j. auch Phosphorbronze. 

Bronzen, flüſſige. Dieſelben beſtehen aus der 
Löſung einer Harzſeife in Benzol oder Petroleum⸗ 
äther, in welcher beliebige Bronzepulver aufge⸗ 
ſchlämmt ſind. Wenn man mit dieſer Flüſſigkeit 
Gyps, Holz u. ſ. w. beſtreicht, ſo erſcheint der 
Gegenſtand, nachdem das Löſungsmittel verflüch⸗ 
tigt iſt, glänzend bronzirt. 

Bronze für Dampfpfeifen. (Dampfpfeifen⸗ 
legirung.) Zur Anfertigung von Dampfpfeifen 
wendet man Bronzen an, welchen man kleine 
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Zuſätze von Zink giebt, und wird ſchon 
durch eine kleine Aenderung in den Miſchungs⸗ 
verhältniſſen der Metalle der Ton der Pfeifen 
weſentlich abgeändert, z. B.: 
1. Kupfer 80, Zinn 18, Zink 2, 
, 17 2. 
1. Sehr heller Ton; 2. dumpfer Ton. 
Bronzen für Druckwalzen. Die gebräuchlichſte 


Legirung für dieſen Zweck beſteht aus 86 bis 
89 Kupfer und 24 —21 Zinn; für Achſenlager der 


Maſchinen und für Zapfenlager von Locomotiven 


verwendet man 43—44 kg Kupfer und 7—6 kg 
Zinn, oder 89—86 Th. Kupfer, 11— 14 Th. Zinn, 


oder 66:67 Kupfer, 1458 Zinn und 1875 Blei. 
Bewährte Legirungen ſind ferner 65 Th. Zinn, 
8 Kupfer, 10 Blei, 17 Antimon, oder 12 Kupfer, 
4 Glas, 1 Borax, ½ Cyankalium, 8 Blei. 

Die Druckwalzen, welche wenigſtens 12—15 em 
Durchmeſſer haben ſollen und 50, 80 bis 100 em 
lang gemacht werden, werden entweder maſſiv ge— 
goſſen oder auch nur aufgelegt; gegenwärtig wer⸗ 
den ſie meiſtens hohl hergeſtellt und auf einen 
eiſernen Cylinder feſtgelöthet; die Lagerzapfen 
find mit Metall umgeben, was den Vortheil ge⸗ 
währt, daß man einen beſchädigten Zapfen gleich 
wieder erſetzen kann. 

Hohl gegoſſene Walzen werden nach engliſcher 
Manier, nachdem der rund gedrehte Dorn heraus⸗ 
genommen wurde, nicht abgedreht, ſondern mittelſt 
eines außerordentlich ſtarken Zuges durch eine 
Reihe immer kleiner werdender Stahlringe gezogen, 
wodurch fie vollkommen rund und polirt ere 
ſcheinen. 

Die Herſtellung maſſiver Druckwalzen, die ent⸗ 
weder in Sand mit zweitheiliger Formflaſche, oder 
in den Sandkäſten, oder in Lehm über ein Modell 
erfolgte, hat jetzt faſt vollkommen aufgehört; die 
Herſtellung hohler Druckwalzen iſt die folgende: 
Auf der Spindel der Drehlade wird mittelſt eines 
geradkantigen Drehbrettes ein glatter, cylindriſcher 
Lehmkern hergeſtellt, und zwar in etwas größerer 
Länge, als die Walze erhalten ſoll; dieſen Kern 
beſtreicht man mit Aſche und trägt ſo viel Lehm 
auf, daß derſelbe die gewünſchte Länge und Dicke 
der Walze aufweiſt, und dreht die Lehmlage mit 
einem geraden Brette ab. Wenn das ſo erhaltene 
Modell trocken iſt, wird es mit Aſche beſtaubt und 
darauf mit der Hand oder auf der Drehlade 
der Mantel in der Art geformt, daß er nicht blos 
das Modell, ſondern auch die hervorragenden 
Enden des Kernes umſchließt. Den Mantel zerlegt 
man in zwei Längstheile und bringt die Guß⸗ 
öffnung entweder am oberen oder unteren Ende 
an; bei letzterem Verfahren, das man als Gießen 
mit dem Steigrohr bezeichnet, ſteigt die ge⸗ 
ſchmolzene Bronze von unten nach oben, was 
den Vortheil gewährt, daß dadurch ſicherer alle 
Luftblaſen vermieden werden und ſich weder un⸗ 
reine noch undichte Stellen bilden können; will man 
den Mantel in einem Stücke zum Guſſe benützen, 
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ſo muß das Modell gut mit einer Schichte 
von geſchmolzenem Talg anſtatt der Aſche be⸗ 
ſtrichen werden; dieſe wird, wenn der Mantel 
fertig iſt, geſchmolzen, worauf man den Mantel 
leicht abziehen kann. Neueſtens gießt man die 
Druckwalzen auch in Eiſenformen über einem 
Sandkern. 

Meiſt werden die Walzen länger gegoſſen als 
nothwendig iſt, ſo daß durch den Druck des über⸗ 
flüſſigen Metalles die Dichte erhöht wird; in 
dieſem Falle trägt man das Ueberflüſſige nach 
dem Erkalten und vor dem Abdrehen ab; beim 
Gießen iſt die Einhaltung der richtigen Temperatur 
von größter Wichtigkeit, auch ſoll die Form auf 
eine entſprechende Temperatur gebracht werden. 

Das Abdrehen der Druckwalzen erfolgt auf dem 
in einen Drehſtuhl verwandelten Punzirſtuhl; 
worauf die Anbringung der Deſſins, das joges 
nannte Punziren, gleichfalls auf dem Punzirungs⸗ 
ſtuhl mit ſtählernen Punzirſtempeln mittelſt einer 
Art Wippe vorgenommen wird, wobei der Falls 
block jedesmal aufgezogen wird; die Walze dreht 
ſich nach jedem Schlag automatiſch um ein gewiſſes 
Maß: das Vorrücken der Walze erfolgt auf dem 


Schlitten mittelſt der langen Schraube. Die noth⸗ 
wendige Zahl — für 1 Deſſin 8—20 — Punzir⸗ 


ſtempel wird aus erweichtem Stahl geſchnitten 
oder, was bequemer und billiger iſt, in weichem 
Stahl vertieft eine Matrize geſchnitten, die man 
härtet und darauf mit dem Prägſtock die Stempel 
herſtellt. 

Bronze für Feuervergoldung, ſ. auch Vergold⸗ 
bronze. Man kann jedes Metall, welches ſich über 
den Siedepunkt des Queckſilbers erhitzen läßt, 
ohne zu ſchmelzen, im Feuer vergolden, wendet 
dieſes Verfahren in der Regel nur für Silber 
beziehungsweiſe Bronze an, und iſt es namentlich 
letztere in Form von künſtleriſch ausgeführten 
Güſſen, welche nach dieſem koſtſpieligen Verfahren 
auch jetzt noch vergoldet werden. Für Kupfer eignet 
ſich dieſes Verfahren nicht beſonders, indem Kupfer 
nicht ſo leicht amalgamirt werden kann wie Bronze, 
und in Folge deſſen mehr Amalgam benöthigt. 
Man verwendet daher ſchon vom Anfange Bronzen 
von einer Farbe, welche jener des Goldes ziemlich 
nahe kommt, und bezeichnet dieſe mit dem beſon⸗ 
deren Namen der Vergoldbronzen. Für derartige 
Bronzen benöthigt man nur einen Goldüberzug 
von ſehr geringer Dicke, um ſie ſehr ſchön aus⸗ 
ſehend zu erhalten. (Ueber das Blankmachen dieſer 
Bronzen ſ. Gelbbrennen von Vergolderbronze.) 

Bronze für Münzen und für Medaillen. 
Die Bronze wird ſchon ſeit den älteſten Zeiten 
zur Darſtellung von Münzen angewendet und 
hatten dieſe Münzen ehemals einen weit größeren 
Kaufwerth als gegenwärtig. Noch im Mittelalter 
waren die am häufigſten gangbaren Münzen aus 
Bronze — beziehungsweiſe Kupfer — angefertigt; 
erſt ſpäter verringerte ſich der Werth des Kupfers 
und mit ihm jener der Bronze derart, daß die 
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bieraus dargeitellten Münzen jo weit im Werthe 
ſanken, um nur als Scheidemünzen zu gelten. Die 
Anwendung der Bronze zu Münzen an Stelle des 
früher vielfach zu dieſem Zwecke allein verwendeten 
Kupfers hat ihren Grund in der geringen Härte 
und demzufolge ſehr großen Abnützung der 
kupfernen Münzen. Während dieſe in ganz kurzer 
Zeit nicht nur die Blankheit verlieren und durch 
Bildung von Kupferoxyd ganz ſchwarz werden, 
behalten bronzene Münzen ſelbſt nach langer 
Umlaufszeit nicht nur eine hellere Farbe bei. 
ſondern bleibt auch das Gepräge mit voller Schärfe 
erhalten. 

Die Bronze, deren man ſich zur Herſtellung 
von Scheidemünzen bedient, enthält meiſtens 
95% Kupfer, 4% Zinn und 1% Zink; fie läßt ſich 
durch Eintauchen in glühendem Zuſtande in kaltes 
Waſſer ſo weit erweichen, daß ſie ſich leicht walzen 
läßt und keine übermäßig hohe Kraft erforderlich 
iſt, um ſie zu prägen. Die Münzen werden nämlich 
in der Weiſe dargeſtellt, daß man die Legirung 
zu Blechen auswalzt, welche um ſo viel dicker ſind, 

als ſie durch das Prägen zuſammengedrückt werden, 
um dann eben die richtige Dicke zu haben. Aus 
dieſen Blechen werden kreisrunde Platten von dem 
Durchmeſſer der herzuſtellenden Münzen geſtanzt 
und dieſe dann durch Aufdrücken der Bilder auf 
beiden Seiten in Münzen verwandelt. Die letzte 
Operation, welche man mit den Münzen vornimmt, 
beſteht in dem Blankbeizen der während der Be: 
arbeitung durch Oxydbildung unſchön gewordenen 
Oberfläche des Metalles 

Bronzeſcheidemünzen werden in Deutſchland und 
der Schweiz aus einer Legirung von 95 Kupfer, 
4 Zinn, 1 Zink, in Frankreich, Schweden, Eng⸗ 
land, Belgien, Dänemark aus einer Legirung von 
90 Kupfer, 5 Zinn, 5 Zink, in Italien aus einer 
ſolchen von 96 Kupfer und 4 Zinn 2c. hergeſtellt. 
Man ertheilt den Münzen durch Beizen mit 
Schwefelſäure einen röthlichen, kupferähnlichen 
Ton, den man in eine goldähnliche Farbe ver⸗ 
wandeln kann, indem man die Münzen in Mengen 
bis 10 kg in eiſernen Töpfen zwiſchen Holzkohlen⸗ 
pulver 2—2!/, Stunden hindurch bei Rothgluth 
erhitzt und ſodann nach dem Abkühlen zu je 20 kg 
in einer Trommel durch 15 Minuten in einer 
Löſung von 50g Weinſäure in 141 W ſſer be⸗ 
handelt, worauf ſie mit Waſſer gewaſchen und 
zwiſchen Sägeſpänen getrocknet werden. 

Zur Herſtellung von Medaillen werden ebenfalls 
Legirungen verwendet, welche in der Regel eine 
ähnliche Zuſammenſetzung wie die Scheidemünzen 
(510% Zinn) haben; bei Anwendung von jehr 
zinnreichen Legirungen (10% Zinn) werden die Me⸗ 
daillen, um ihnen die Sprödigkeit zu nehmen, die ſie 
zum Prägen ungeeignet machen würde, geglüht und 
in kaltem Waſſer abgelöſcht. Kleine Medaillen mit 
einem nur wenig erhabenen Gepräge werden gerade 
jo wie Münzen verfertigt — nämlich aus gewalztem 
Blech zuerſt zu Scheiben geſtanzt und dieſe dann 
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geprägt. Für beſondere Zwecke fertigt man aber 
Medaillen an, welche eine Dicke von 5 mm und 
mehr haben, und bei welchen die Prägungen auch 
Erhabenheiten von mehreren Millimetern zeigen. 
Medaillen dieſer Art ſind gewöhnlich Kunſtwerke, 


welche nur in einer geringen Anzahl von Stücken 


geprägt werden, und werden dieſelben auf beſonders 
ſorgfältige Art hergeſtellt. Da es nicht möglich 
wäre, durch ein noch ſo oft wiederholtes Prägen 
die bedeutenden Erhöhungen und Vertleſungen, 
welche derartige Medaillen zeigen, heraus zubringen, 
gebraucht man den Kunſtgriff, die Medaillen ſchon 
vom Anbeginn an den betreffenden Stellen dicker 
zu machen, ſo daß man die Medaillen eigentlich 
gießt und durch die Prägung nur bezweckt, die 
Umriſſe der Zeichnungen und Inſchriften ſcharf 
hervortreten zu machen. Um dies zu erreichen, ver⸗ 
fährt man in der Weiſe, daß man von den Präge⸗ 
ſtempeln, welche für die Vorder- und Rückſeite der 
Medaille beſtimmt ſind, Gypsabgüſſe nimmt und 
dieſe ſo miteinander verbindet, wie die Bilder auf 
der Medaille erſcheinen ſollen Wenn man dieſe 
Gypsabgüſſe als Form benützen wollte um nach 
ihnen den Bronzeguß vorzunehmen, ſo würde dieſer 
wegen der Schwindung des Metalles beim Erſtarren 
zu klein ausfallen. Um dieſem Uebelſtande zu be⸗ 
gegnen, überzieht man den Gypsabguß mit einer 
Wachs⸗ oder Stearinſchichte, ſo daß er um ſo viel 
größer wird, als das Schwindmaß beträgt. Wenn 
man ſchon eine bronzene Medaille als Vorlage 
hat, ſo kann man dieſe eutſprechend ſtark ver⸗ 
zinnen, um das Schwindmaß auszugleichen. Die 
in der richtigen Weiſe vorbereitete Form (Gyps⸗ 
guß oder verzinnte Medaille) wird nun in feinſtem 
Formſand abgeformt und die Form mit Bronze 
vollgegoſſen. Beim Guſſe (D auf die Gießtemperatur 
wohl zu achten, da bei zu heißem Guß leicht Blaſen 
an der Oberfläche, bei zu kaltem leicht ſtumpfe 
Kanten und andere Unvollkommenheiten entſtehen; 
die gegoſſenen Platten werden noch glühend in 
kaltem Waſſer abgelöſcht und ſo lange nach je 
drei Stößen des Prägewerkes immer wieder gr 
glüht und abgelöſcht, bis das Gepräge tief genug 
iſt. Nach der Fertigſtellung erhalten die Medaillen 
einen Ueberzug von Kupferoxydul, wodurch ſie eine 
dunkelbraune, mattglänzende Farbe erhalten. Dieſer 
wird durch Kochen in verſchiedenen Flüſſigteiten, 
z. B. in einer Löſung von 2 Th. Grünſpan, 
1 Th. Salmiak in Eſſig, oder 3—5 Grünſpan, 
2—3 Salmiak in 10 1 Waſſer unter Zuſatz des 
erforderlichen Eſſigs ꝛc., erhalten. Das Färben der 
Medaillen, ſowie der Bronzen, kann in ſehr ver⸗ 
ſchiedener Weiſe vorgenommen werden, und wird 
Ausführliches hierüber in dem Abſchnitte über das 
Färben und Patiniren der Bronzewaaren ange⸗ 
führt werden. 

Bronze für Schiffbeſchlag. Hölzerne Seeſchiffe 
wurden bekanntlich in früherer Zeit mit Kupfer⸗ 
blech beſchlagen, um das Holz gegen die Angriffe 
der Bohrmuſchel zu ſchützen. Kupfer wird aber 


Bronze 


oe 


100 


Bronze. 


durch das Meerwaſſer ſehr ſtark angegriffen, jo Zinkgehalt zwiſchen 5 und 33¾ und der Zins 


daß die Beſchläge in verhältnißmäßig kurzer Zeit 


zerfreſſen waren. Bronze iſt an und für ſich gegen 
Seewaſſer widerſtandsfähiger und hat man nach 
Legirungen geſucht, welche nicht nur am meiſten 


Widerſtand leiſten, ſondern auch die Eigenſchaft 


haben, ſich zu Blech von geringerer Dicke walzen 
zu laſſen. Bronzen, welche dieſen Anforderungen 
entſprechen, müſſen auf 100 Kupfer 45—5˙5 Zinn 
enthalten; unter 3 Zinn ſoll man nicht herabgehen, 
da die Legirung ſonſt an Widerſtandsfähigteit gegen 
Salzwaſſer einbüßt. Franzöſiſche Schiffbleche, welche 
der Zuſammenſetzung 91-57 Kupfer, 8.17 Zinn, 
0:11 Blei, 0:08 Nickel und 0:04 Eiſen entſprachen, 
dürften wohl die kleinen Beimengungen von Nickel 
und Eiſen nur daher haben, daß unreine Metalle 
zu ihrer Darſtellung angewendet wurden. 
Bronze für Schmuckſachen, Ornamente, Bes 
ſchläge u. ſ. w. Die in dieſe Abtheilung der Bronzen 
im weiteſten Sinne des Wortes gehörigen Legirungen 
ſind ſämmtlich für leichte Waare beſtimmt, die zu ſo 
billigen Preiſen als nur möglich hergeſtellt werden 
muß. Es kann daher bei dieſen Legirungen von 
einer beſonderen Sorgfalt in der Auswahl der 
Metalle keine Rede ſein. Alles was man von 
dieſen Legirungen verlangen kann, iſt, daß ſie eine 
ſchöne Farbe haben, d. h. ſo goldähnlich ausſehen 
als nur möglich und daß ſie ſich leicht durch 
Walzen, Ziehen und Stanzen in beliebige Formen 
bringen laſſen. Der ſogenannte falſche Schmuck 
(Ringe, Armbänder, Brochen, Ohrgehänge u. ſ. w.), 
welcher aus dieſen Legirungen hergeſtellt wird, 
kann wegen der bei dieſen Waaren die größte 
Rolle ſpielenden Billigkeit abſolut nur durch 


Maſchinenarbeit hergeſtellt werden, und verlangt 


dieſe bekanntlich ein Metall, welches ſich ſchon 
durch geringen Kraftaufwand mittelſt Stanzen, 
Prägen u. ſ. w. in jede beliebige Form bringen läßt. 

In dieſe Gruppe von Bronzen gehört eine große 
Zahl von Legirungen, welche meiſt unter beliebig 
gewählten Namen oder jenem des Erfinders der⸗ 
ſelben bekannt ſind, z. B. Potin (Potin jaune iſt 
eine franzöſiſche Benennung des Meſſings), Gold⸗ 
tombak, Neugold, Talmigold, Similor, Oreide, 
Jackſonmetall u. ſ. w. Der Kupfergehalt dieſer 
Legirungen beträgt zwiſchen 58 und 90%, der 


Zuſammenſetzung der Legirungen 
in Procenten 


Kupfer Zinn Zint 
57˙2 28:5 14-3 
66:7 167 166 1 
714 14:3 14:3 
75:6 21.1 121 
78:2 109 10:9 
80 10 10 
82 9 H ! 
83-4 83 88 1 
86˙2 6˙9 69 zi 
878 61 61 18 
88-27 5:35 5˙36 J 


gehalt von 15—16%8; manche derſelben enthalten 
noch außerdem 1˙5—5% Blei. 

Als Anhaltspunkte für die Eignung verſchiedener 
Legirungen zur Anfertigung von Kleinwaaren 
— wie Schmuckſachen, Beſchläge u. ſ. w. — können 
die Angaben in der untenſtehenden Tabelle dienen. 

Bronze, Kunſt⸗ (richtig Bronze für Kunſtwerke), 
Statuenbronze, Schmuckbronze. Die mit dieſem 
Namen bezeichneten Metallgemiſche ſind in metall⸗ 
techniſcher Hinſicht gar nicht als Bronzen anzu⸗ 
ſehen, denn ſie enthalten ſämmtlich ſo bedeutende 
Mengen von Zink, daß ſie nicht mehr die für die 
eigentliche Bronze charakteriſtiſchen Eigenſchaften 
der Zähigkeit und Härte beſitzen Ihrer Zuſammen⸗ 
ſetzung nach muß man ſie vom metalltechniſchen 
Standpunkte aus als Bronzemeſſing oder bronze⸗ 
artiges Meſſing bezeichnen. Wenngleich den hier 
zu beſprechenden Legirungen die Eigenſchaften der 
großen Feſtigkeit und Härte der echten Bronzen 
fehlen, ſo beſitzen ſie hierfür wieder andere, welche 
ſie gerade für den edelſten Theil des Kunſt⸗ 
gewerbes: der Bildgießerei, beſonders werthvoll 
machen. Vor allem Anderen ſind dieſe Legirungen 
bei ihrer Darſtellung durch directes Schmelzen aus 
den Grundmetallen leichter zu behandeln, indem 
ſie in kurzer Zeit dünnflüſſig werden und daher 
die zarteſten Erhöhungen und Vertiefungen des 
Gußmodelles mit ſolcher Schärfe wiedergeben, daß 
die Güſſe nur verhältnißmäßig geringer Nacharbeit 
durch das ſogenannte Ciſeliren bedürfen, um als 
aus dem Guſſe vollendet angeſehen zu werden. 
Da die hierher gehörigen Legirungen auch weicher 
ſind als die echte Bronze, ſo läßt ſich das Ciſeliren 
auch leichter durchführen. Ein zweiter Factor, 
welcher das Bronzemeſſing beſonders für den 
Kunſtguß ſo ungemein werthvoll macht, liegt in 
dem geringen Schwindmaß desſelben, welches z. B. 
bei derartigen Bronzen mit circa 860% Kupfer 


nur ½ beträgt. Endlich iſt noch zu erwähnen, 


daß die Kunſtbronze in Bezug auf ihre Farbe 
leicht beliebig abgeſtimmt werden kann, und zwar 
zwiſchen Dunkel⸗, Orangeroth und einem ganz 
hellen Gelb in allen beliebigen Farbentönen er⸗ 
halten werden kann. Kunſtbronze beſitzt kein merkbar 
hervortretendes kryſtalliniſches Gefüge, wird auch 


Eigenſchaften der Legirungen in Bezug auf Farbe und Verhalten bei der 


Bearbeitung ! 


Farbe gelblichweiß, hart, Bruch eben, feilbar, nicht hämmerbar, 
nicht beſonders feſt — durch Reibung ſich wenig erhitzend. 
Gelblich, hart, ſpröde, Bruch körnig, feilbar. 
Gelblich, hart, etwas ſpröde, Bruch eben, ſchwer feilbar. 

Gelb, etwas hämmerbar, beſſer feilbar. 


Gelb, ſehr hart, Bruch feinkörnig, hämmerbar, feilbar. 


Sehr ſchön gelb, Bruch feinkörnig, leichter hämmerbar und feilbar. 
Schön goldfarbig, Bruch ſehr feinkörnig, hämmerbar und leicht zu 


feilen. 


Bronze. 


Bronze. 


bei ſtärkerem Erwärmen nicht kryſtalliniſch und 
trägt dieſer Umſtand weſentlich dazu bei, daß die 
Gegenſtände bei den Vollendungsarbeiten leicht 
und gleichförmig vergoldet, gefärbt oder patinirt 
werden können. Durch einen Bleizuſatz, der an 
Stelle eines Theiles des Zinnes gemacht wird, 
erhält man die Legirungen weniger ſpröde, ſie ſind 
leichter zu gießen und mit Werkzeugen zu be⸗ 
arbeiten — aber ſie ſind dann auch zum Aus⸗ 
ſaigern von Zinnflecken viel geneigter, ſo daß 
dieſer Uebelſtand die vorgenannten Vortheile über⸗ 
wiegt. Was die Färbung der einzelnen Legirungen 
für Kunſtbronze betrifft, kann aus der nach⸗ 
ſtehenden Tabelle die Zuſammenſetzung für die 
ganze Farbenreihe entnommen werden: 


ER a a Färbung 
84 11 5 Orangeroth, 
80 16 4 Orangegelb, 
78 18 H Drangegelb, 
73 23 4 Hellorange, 
70 27 3 Hellgelb, 
65 32 3 Weißlichgelb. 
Beim Gießen großer Statuen kommt in 
großen Bronzefabriken häufig vor, daß man 


altes Metall, alte Geſchütze u. ſ. w. zu verarbeiten 
hat. Um nun aus dieſem Materiale eine Kunſt⸗ 
bronze von der richtigen Beſchaffenheit zu erhalten, 
giebt es zwei Wege. Der eine derſelben — der 
rein empyriſche — beſteht darin, daß man von 
den größten alten Gußſtücken kleine Mengen ab⸗ 
ſchlägt und dieſe in demſelben Gewichtsverhältniſſe 
zuſammenſchmilzt, in welchem die Gußſtücke zu 
einander ſtehen. Dieſes Probeſchmelzen wird ſelbſt⸗ 
verständlich im Tiegel mit einer mehrere Kilo⸗ 
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Am ſicherſten gelangt man zum Ziele, wenn 
man beide Proben in paſſender Weiſe vereinigt. 
Es geſchieht dies in der Weiſe, daß man von ver⸗ 


ſchiedenen Stellen der großen Gußſtücke kleine 


Theile abtrennt, dieſe im entſprechenden Gewichts⸗ 
verhältniſſe zuſammenſchmilzt, zu Barren gießt, 
ſelbe auf ihre phyſikaliſchen Eigenſchaften prüft 
und auch die chemiſche Zuſammenſetzung dieſer 
Barren feſtſtellt. Wenn man auf dieſe Weiſe 
arbeitet, ſo erlangt man ſelbſt bei der Aufgabe, 
die größten Mengen alter Bronze durch Um⸗ 
ſchmelzen in eine Kunſtbronze von gegebener Zu⸗ 
ſammenſetzung zu verwandeln, ein ſehr genaues 
Bild über die durchſchnittliche Zuſammenſetzung 
der gegebenen Metallmaſſen, und iſt es dann leicht, 
die Zuſätze zu berechnen, welche der ganzen Maſſe 
zu geben ſind. 

Da man zur phyſikaliſchen Unterſuchung mit 
Barren, welche —1 kg wiegen, ganz genug hat 
und zur chemiſchen Analyje einer Bronze nur ein 
Stückchen von der Größe einer Erbſe bedarf, ſo 
iſt es am beſten, die Probeſchmelzungen in einem 
Gasofen vorzunehmen — indem dann wenige 
Minuten hinreichen, um das Schmelzen durch⸗ 
zuführen. Die Beſtimmung der einzelnen Metalle 
ihrer Menge nach erfordert nur den Zeitraum von 
einigen Stunden, und iſt es daher möglich, im 
Laufe eines Tages bei Anwendung der geeigneten 
Hilfsmittel die mittlere Zuſammenſetzung einer 
beſtimmten Gewichtsmenge alter Bronzeſtücke von 
ſehr verſchiedener Beſchaffenheit mit einer für die 
Zwecke der Praxis vollauf genügenden Genauigkeit 
feſtſtellen zu können. 

Für Kunſtbronze iſt eine Hauptbedingung, daß 


ſie ſcharfe Abgüſſe gebe; ſie muß alſo ſchon bei 


gramm nicht überſteigenden Menge ausgeführt und niederer Temperatur ſehr dünnflüſſig fein; außer⸗ 
aus dem geſchmolzenen Metalle Barren gegoſſen. dem muß ſie feines Korn haben und trotz ent⸗ 
Ein in ſeiner Kunſt erfahrener Gußmeiſter erkennt ſprechender Härte hinreichend zäh ſein, um ſich 


gewöhnlich ſchon an der phyſikaliſchen Beſchaffenheit 
der gegoſſenen Barren, an der Färbung, Härte, Ver⸗ 
halten gegen Hammer und Feile u. ſ. w., ob die 
Bronze ſo iſt, wie ſie ſein ſoll, oder ob ſie eines 
Zuſchlages an einem der Metalle, und an welchem 
derſelben bedarf. Wenn auch die Erfahrung eine 
ſehr tüchtige Führerin iſt, ſo iſt bei dieſer Art der 
Beurtheilung ein Irrthum nicht ausgeſchloſſen, 
und iſt es, wenn einmal die ganze große Metall⸗ 
menge im Ofen im Fluſſe iſt, mit großen Schwierig⸗ 
keiten verbunden, die Zuſammenſetzung der Kunſt⸗ 
bronze richtigzuſtellen. 

Der zweite Weg iſt jener, bei welchem man von 
den großen Gußſtücken kleine Proben nimmt und 
durch die chemiſche Analyſe die procentiſche Zu⸗ 
ſammenſetzung derſelben ermittelt. Da man es beim 
Aufarbeiten von alten Geſchützen oft mit Bronzen 


mit Feile ze. gut bearbeiten zu laſſen: ſchließlich 
ſoll ſie röthlich-gelbe Farbe haben und fähig fein, 
ſchöne grüne Patina anzunehmen. Dieſen Anforde⸗ 
rungen genügt eine Legirung mit 80 — 90% Kupfer, 
110% Zink und 3—8½ Zinn; durch eine 
Steigerung des Zinngehaltes wird die Legirung 
zu ſpröde, durch einen großen Zinkgehalt leidet 
die Widerſtandsfähigkeit und die Schönheit der 
Farbe und wird die Patina zu grün und rauh. 
Ein ſchwacher Bleizuſatz erhöht zwar die Bearbeit⸗ 
barkeit, doch iſt dabei große Vorſicht nöthig, da 
bei einem zu großen Bleigehalte die Statue wegen 
Ausſaigerung fleckiges Ausſehen erhält und ſich 
eine ungleiche Patina bildet. Die Statueubronze 


iſt zwar billiger, aber weniger hart, zähe und 


widerſtandsfähiger als echte Bronze. 
Formen und Gießen von Statuen. Die 


zu thun hat, welche an ſehr verſchiedenen Orten Form wird erhalten, indem man auf einen roh 
gegoſſen wurden, ſo muß man eine ziemliche Zahl geformten Kern Wachs aufträgt, in dieſem das 
von Analyſen vornehmen und aus dieſen die Modell ausarbeitet, und es hierauf zuerſt mit 
mittlere Zuſammenſetzung der einzuſchmelzenden feinem, dann mit grobem Lehm bedeckt, die Form 
Bronze berechnen. trocknet und ſodann das Wachs ausſchmilzt, oder 
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indem mon ſie aus einzelnen Sandkernſtücken der Mündung der Windpfeifen, daß der Guß ge⸗ 
über einem Gypsmodell bildet und an die Stelle | lungen iſt. 
des letzteren einen Kern bringt, um einen hohlen Aus den zahlreichen Analyſen der Kunſtbronzen 
Guß zu erhalten. von verſchiedenen Denkmälern — und was für 
Das Schmelzen und Gießen erfolgt ähnlich wie das Anſehen der Kunſtgüſſe von Bedeutung iſt — 
bei Kanonenbronze; es wird in den rothglühenden von Bronzen aus verſchiedenen Zeiten hat man 
Ofen zuerſt das Altmetall mit dem Kupfer ge- gewiſſe allgemeine Formeln über die für Kunſtguß 
bracht, mit Kohle bedeckt und nach dem Flüſſig⸗ geeigneten Legirungen abgeleitet und zeigt die 
werden zuerſt das vorgewärmte Zink, dann das untenſtehende Zuſammenſtellung die Mengen der 
Zinn zugeſetzt, wonach man wiederholt mit einer einzelnen Metalle an. 
Holzſtange polt; wenn einmal die Geſammtmenge Nach d' Arcet iſt die geeignetſte Legirung für 
aller Metalle, welche man für den Guß verwenden Bronzen, welche den Witterungseinflüſſen ausgeſetzt 
will, in den Ofen eingetragen ift, muß gewöLnlich | werden, Kupfer 48.4, Zink 17·2, Zinn 2-9, Blei 1-5. 
das Feuer gemäßigt werden, und zwar einerſeits Nach Elſter iſt das beſte Verhältniß 86¾ Kupfer, 
aus dem Grunde, weil die Kunſtbronze mit wenig 3½ Zink, 6¾ Zinn, 3¼ Blei. In Frankreich 
Sinne, aber viel Zinkgehalt ſchon bei weit geringerer verwendet man für erzene Standbilder angeblich 
Temperatur dünnflüſſig wird, und andererſeits, weil eine Bronze, welche nach einer und derſelben Formel 
bei zu hoher Temperatur eine zu große Menge von zuſammengeſetzt iſt, nämlich die ſogenannte Keller⸗ 
Zink verdampft und hierdurch die Zuſammen⸗ ſche (Keller war zur Zeit Ludwig XIV. ein be⸗ 
ſetzung der Legirung weſentlich geändert würde. rühmter Erzgießer und iſt auch die Reiterſtatue 
Man beeilt ſich daher, nachdem in dem Ofen alles Ludwig XIV. ſein Werk). Die Keller'ſche Bronze 
im Fluſſe iſt, durch eifriges Polen die Legirung hat die Zuſammenſetzung 91˙40 Kupfer, 5˙35 Zink, 
ganz gleichmäßig zu erhalten. Wenn dieſer Mo: | 170 Zinn, 1:37 Blei. Bei dem gegenwärtigen 
ment eingetreten iſt, wird das dünnflüſſige Metall Stande der Metalltechnik braucht man ſich, um 
in ein über der Form befindliches ausgewärmtes Bronzen von der gewünſchten Beſchaffenheit zu 
Becken (Vorſtichtiegel) abgezogen, die Oberfläche | erzielen, nicht an ein beſtimmtes Recept zu halten. 
von Krätze, Kohle ꝛc gereinigt und dann der Guß | Es genügt, wenn man die Legirung ſo herſtellt, 
vollführt Nach 2—3 Tagen wird die Form ſammt daß ihre Zuſammenſetzung innerhalb jener Grenzen 
dem Guſſe ausgehoben, erſtere zerſtört und der Guß liegt, welche eingehalten werden müſſen, um eine 
weiter bearbeitet. Der Abbrand ſchwankt je nach Bronze zu erzielen, der die Eignung eines Metalles 
dem Ofen, Brennmaterial, Witterung ꝛc. zwiſchen für künſtleriſche Zwecke, für Glockengut u. ſ. w. 
3:5 10%. Bei der Dünnflüſſigkeit der Kunſtbronze zukommt. Wenn dieſe Legirung in der richtigen 
fallen jetzt, wo man in der Formerei große Fort⸗ Weiſe beim Schmelzen und beim Gießen behandelt 
ſchritte gemacht hat, die Güſſe gewöhnlich fehlerlos wird, muß auch der Guß gut ausfallen. 
aus; der Sicherheit gegen Blaſenbildung und Er⸗ | Für feine Bronze, namentlich wenn fie für ganz 
zielung eines ganz gleichförmigen Guſſes wegen kleine Kunſtgegenſtände beſtimmt iſt, erſcheint die 
iſt es aber in allen Fällen angezeigt, das Metall vollkommene Gleichmäßigleit als eine der erwünſch⸗ 
an der tiefſten Stelle der Form eintreten zu laſſen; teſten Eigenſchaften. Man erzielt dieſe, wie ſchon bei 
es ſteigt dann in der Form gleichmäßig empor der Beſprechung des Schmelzens der Bronzen aus— 
und erkennt man an dem Erſcheinen eines auf geführt wurde, am beſten dadurch, daß man zu jener 
gleicher Höhe ſtehenbleibenden Metallſpiegels an Zeit, in welcher das geſchmolzene Erz ſchon zum 


Legirurg Kupfer * Fr Zinn Färbung 

Tine © 11˙28 430 Grenze des Rothgelb beſonders für 
„ Ee 13˙03 3:92 — zu patinirende 
EE eee 15:32 363 Orangegelb | Gegenjtände, 
EEE ER RR) 18:47 344 Orangegelb 

RK, 3 23˙27 3:15 Orangegelb | beſonders als 
We 70-36 25:88 2:76 Hellgelb Vergoldbronze 
VI. 65°95 31:56 2:40 Grenze des Hellgelb ) geeignet. 


Nach franzöjiihen Angaben beſitzen folgende Legirungen die größte Eignung für Kunſtguß: 
Gehalt an 


Legirung Kupfer Zint Zinn Färbung 

EE e Ae > 8% 11 5 Orangerot ei ez 
N 83 12 5 Sener für zu patinirende 
. SËCH 81 15 4 Orangeroth a Gegenſtände. 
R 56478 18 4 Orange | 

Viet Tea 73 23 4 Hellorange bedeutend härter 
EE, 70 „27 3 Hellgelb als I-III. 
NI 32 3 Hellgelb 


Bronze. 


Bronze. 


Guſſe gar iſt, demſelben Dart reducirend wirkende 
Körper — Phosphorkupfer, Phosphorzinn oder 
Aluminium — in ſolchen Mengen zufügt, daß 
hierdurch gewiß alles in der Bronze gelöſte Oxyd 
zu Metall reducirt wird. Wenn man dann noch 
die ſo behandelte Bronze ſorgfältig von dem Ab⸗ 
brand trennt, ſo hat man Alles gethan, was 
gethan werden kann, um das Metall in jenem 
Zuſtande zu erhalten, in welchem es bei Anwen⸗ 


dung richtig hergeſtellter Formen auch tadelloſe 


Güſſe geben muß. 
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gewiß nicht in allen Fällen der Abſicht des Kunſt⸗ 
gießers entſprechend ausgefallen iſt. Wenn man 
bedenkt, daß man bei der Darſtellung der Bronzen 
im günftigiten Falle auf 3% vom Gewicht der 
angewendeten Metalle an ſogenannten Abbrand 


(das ſind oxydirte Metalle) rechnen muß — unter 


ungünſtigen Verhältniſſen aber 10% rechnen kann, 
und bei manchen Güſſen ſchon Abbrand von mehr 
als 12% beobachtet wurde — ſo erſcheint die durch 
die Zahlen der Analyſe gegebene Zuſammenſetzung 
der Bronzen in einem ganz anderen Lichte. Nur 


Wir führen nachſtehend die Zuſammenſetzung wenn man genau weiß, welche Mengen der reinen 


der Bronzen an, aus denen bekannte Kunſtwerke 


aus älterer und neuerer Zeit gegoſſen ſind. Es ſei 
aber hierbei ganz ausdrücklich bemerkt, daß dieſe 
Analyſen nur einen ſehr relativen Werth haben 


Metalle urſprünglich angewendet wurden und wie 
viel Bronze (dem Gewichte nach) ſich nach dem Guſſe 
ergab, haben die analytiſchen Zahlen poſitiven 
Werth. (Vgl. die Zahlen über Ausbeuten und 


können, indem die Zuſammenſetzung der Bronzen Verluſte an Metall bei dem Artikel: Kanonengut.) 


Zuſammenſetzung verſchiedener Statuenbronzen. 


) | ) | 
Kupfer Zink Zinn | Blei | . Nickel | Antimon 
Moderne Statuen in Bronzeguß: 
Reiterſtatue Ludwig XIV. (Verſailles) ge⸗ | 
öſſen 16999 Ee E 9140| 5˙35 170). 137| — — — 
Reiterſtatue Heinrich IV. (Paris, Pont neuf 86:62 420 5701 0˙48 — — ie 
Reiterſtatue Ludwigs Wx. 82-45 | 1030 410| 3155| — — — 
Minerva (Paris - » - + - ne. = - 83 14 2 e . 
Napoleon I. (Vendome⸗Säule, Paris) 75 20 2 2 — — — 
Vendome⸗Säule (alte bis 1871, Paris, ze a 
aus Kanonern))7777)) 89˙2 05 | 10.2 01 - — — 
Bavaria (München) 91:5 Dä 17 1:3 — - | — 
Leſſing (Braunſchweign; / 842 11˙5 3.55 0˙75 — 1 
Löwe (Braunschweig) - - 810 | 100 65 2:5 — — — 
Melanchthon (Wittenberg) 8955| 7.46 299 — — — —— 
Löwenkämpfer Bean SS, ne 8888| 9˙72 1440| — — — E 
Blücher (Berlin/ 90˙1 583 46 — — — —u— 
Amazone (Berlin) 90 6 4 1 — — — 
Friedrich der Große (Berlin) 88˙3 9˙5 14 07 x — dei 
Schäfer nach Thorwaldſen ET 8866 | 128| 9-2 rd N lee Ee 
Bacchus (Sansjouci) . .» .- - - 8934| 1.63) 7.50 121] 0181| — — 
Germanicus (Potsdam) 8978| 235 6˙16 1338| — Deg ld ee 
Großer Kurfürſt (Berlin, 1703 gegoſſen). 87.91 1:38| 745 265 — 0˙20 Spur 
Diana (München, 1600 gegoſſen) 77.3 1912 091 229 0˙12 043 — 
Mars und Venus (München, 1558 gegoſſen) I 9412|. 030) 4777| 067) — 0448| — 
Roßbändiger (Berlin . 8455 | 1563| 0˙14 016) — — — 
Bronze von Keller (Paris) 91.00] 55 20 | 151 — | — —— 
> > Barbedienne (Paris). 90:00| 65 35 E dl wer SH 
Antike Statuen in Bronzeguß: | | 
I | 
Bildſäule aus einem japaniſchen Tempel 8638| 336| 1:94 | 5:68 0:67 | — 1:61 
Arſen Kobalt 
Statuette (altägyptiſch ))) 6842 148) 094 0˙78 067 469 22:76 
Bronze von Cypern aus dem 4. Jahr⸗ Kobalt | 
hundert v. Chr. 81.76 1˙22 1090| 525 015 Spur — 
Buddha⸗Statue (iapaniſchen Urſprunges) Quecſub. Geld | 
aus Karakanemetallal 98.06 — 168| 021 005) — | — 
Made Ae ee ee 8715| — |1072| 2001 — li 
H WEE E De 876 — 6˙1 61 — — — 
Britiſche Bronze 7383 | — 100 9:0 9 SS 
len Fer 69-3 — 11288 9:9 E . 
Bet, BL 451 — 140 | 409 — ES 
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Bronzen, oſtaſiatiſche (indische, chineſiſche, 
japaniſche Bronzen). Wenn man von den groß⸗ 
artigen Leiſtungen der oſtaſiatiſchen Culturvölker 
als Kunſtgießer ganz abſieht — die Erzeugniſſe 
derſelben erwecken unſere Bewunderung, ſowohl 
durch die rieſigen Verhältniſſe, in denen Götter⸗ 
ſtatuen ſeit uralter Zeit hergeſtellt werden, als 
auch die Werke der Kleinkunſt (belaubte Bäume 
aus Bronze gegoſſen!) — ſo verdienen die Bronzen, 
welche namentlich die Japaner und Chinefen für 
rein gewerbliche Zwecke herzuſtellen wiſſen, die 
volle Beachtung der Metalltechniker. Dieſe Bronzen 
ſind meiſt von ſchön weißer, ſilberartiger Färbung, 
ſie laſſen ſich ſehr leicht gießen, ſind feſt, nehmen 
ſehr ſchöne Politur an und behalten ihren Glanz 
durch lange Zeit unverändert bei. — Den beſten 
Beweis für den Werth dieſer Legirungen liefern 
die Thür⸗ und Schloßbeſchläge an den japaniſchen 
ladirten Kunſttiſchlerarbeiten, welche ſeit der Er: | 
ſchließung Japans für die weſtlichen Culturvölker 
auf unſere Märkte gebracht werden. Auch das 
Bidrimetall (ſ. den betreffenden Artikel), welches 
aber nicht zu Beſchlägen, ſondern zu eigenartigen 
Kunſtwerken verarbeitet wird, gehört zu dieſen 
eigenartigen bronzeähnlichen Legirungen. Die Zu⸗ 
ſammenſetzung derſelben ergiebt ſich aus folgender 
Tabelle: 


Kupfer 
72˙50 
74:00 
82:70 
73:30 
7140 
48:50 


Bronze, chineſiſche 


ele E 


Bidri, oſtindiſche - 


Bronzen, patinirte. Wenn man Bronze der 
Einwirkung der Atmoſphäre ausſetzt, ſo über⸗ 
zieht ſie ſich allmählich mit einer grünen Maſſe 
(Patina), welche aus Kupfercarbonaten verſchiedener 
Zuſammenſetzung beſteht. Da ſich dieſe echte Patina 
freiwillig nur langſam auf Bronzewaaren bildet, 
ſucht man patinaähnliche Ueberzüge auf Bronze⸗ 
waaren, beſonders auf kleinen Kunſtgegenſtänden, 
durch Einwirkung verſchiedener Chemikalien hervor⸗ 
zubringen. Ein Verfahren zur Nachahmung alter 
Bronze iſt z. B. das folgende: Kupfer oder 
Meſſing wird abwechslungsweiſe mit verdünnter 
Eſſigſäure abgewaſchen und den Dämpfen von 
Ammoniak ausgeſetzt, wodurch es das Ausſehen 
einer ſehr alten Bronze erhält. Aber oftmals iſt 
auch ein Verfahren nöthig, welches dieſes Reſultat 
ſchneller erreicht. Zu dieſem Behufe werden die 
betreffenden Artikel in eine Löſung gelegt, welche 
aus 1 Eiſenchlorid in 2 Waſſer beſteht. Der Ton 
wird jedoch nach der Länge der Zeit, während 
welcher man die Artikel in dieſer Löſung liegen 
läßt, dunkler; oder auch, die betreffenden Artikel 
werden in einer ſtarken Auflöſung von ſalpeter— 
ſaurem Kupfer gekocht; oder auch, ſie können in 


Bronze. 


eine Löſung von 20 e ſalpeterſaurem Eiſenoxyd 
und 20 e Natriumhypoſulfit und einem halben 
Liter Waſſer gelegt werden. Abwaſchen, Trocknen 
und Reiben des Gegenſtandes vollenden dann 
ſchließlich das Verfahren. 

Bronze, Ueberziehen von Gegenſtänden mit 
(nach Elsner). Man löſt 70 g Kupferſulfat in 
1000 g Waſſer und jest Sg Zinnchlorid in Aetz⸗ 
kalilauge gelöſt zu; als Polplatte fügt man eine 
Bronzeplatte ein; das Bad fungirt bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur. Ein anderes Bronzebad beſteht 
aus: 10 Th. Potaſche, 2 Th. Kupferchlorid, 1 Th. 
Zinnſalz, 1 Th. Cyankalium in 100 Th. Waſſer 
gelöſt oder 32 Kupfervitriol in 500 Waſſer gelöſt 
und mit 64 Cyankalium verſetzt; nach dem Klar⸗ 
werden werden noch 4—5 Th. Zinnchlorid in 
Kalilauge gelöſt zugeſetzt. Oder nach Langbein: 
Man fällt aus einer Kupfervitriollöſung alles 
Kupfer durch Natriumphosphat aus, wäſcht den 
Niederſchlag gut aus, löſt ihn in einer concen- 
trirten Löſung von phosphorſaurem Natron und 
ſättigt dann mit einer Löſung von Zinnſalz. 

Bronze, Ueberzüge von, auf Metallen. Bei 
der Herſtellung ſogenannter Bronzeüberzüge auf 
Metallen handelt es ſich nur darum, dem Gegen⸗ 
ſtande das Ausſehen von Bronze zu geben, und 
können die Ueberzüge aus dieſem Grunde ſo 


Zint Zinn Blei 
14˙30 470 18:5 
10:00 1:00 150 
1:80 4:70 9:9 
GOU 7:30 14˙6 
590 6:00 16:3 
33:32 6-06 12-12 


dünn gemacht werden, als eben erforderlich iſt, 
um die Farbe des unter der Bronzeſchichte liegen⸗ 
den Metalles ganz verſchwinden zu machen. In 
Wirklichkeit beſtehen die ſogenannten Bronze⸗ 
überzüge gar nicht aus Bronze, ſondern aus 
Meſſing (d. i. Kupfer und Zink in Legirung). 
Man hat es aber in ſeiner Macht, in den zur 
Herſtellung der Bronzeüberzüge dienenden Löſungen 


von Kupfer⸗ und Zinkſalzen das Verhältniß der 


Metalle nach Belieben abzuändern, ſo daß man 
durch Vermehrung des Kupfers und dem zu 
bildenden Meſſing den Farbenton nach Belieben 


ins Rothe übergehen laſſen kann und die Gegen⸗ 


ſtände hierdurch das Ausſehen von Bronze erhalten. 
Man ſtellt ſolche Bronzeüberzüge auf Statuetten, 
Leuchtern u. ſ. w. her, und zwar immer auf naſſem 
Wege. Aus einem Gemiſche der alkaliſchen Löſungen 
von Kupfer⸗ und Zinkſalzen wird durch den gal⸗ 
vaniſchen Strom gleichzeitig Kupfer und Zink 
(Meſſing) ausgeſchieden, und findet der gleiche 
Vorgang auch ſtatt, wenn man Cyankupfer und 
Cyanzink in Cyankalium gelöſt anwendet. Ein 
Bronzirungsbad, welches ſehr hübſch ausſehende 
Ueberzüge liefert, beſteht aus folgender Flüſſigkeit. 


Bronze. 
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eee 200 g 
Zibro $ 400 
Salpeterſaures Ammoniak.. 2500 


werden in 10—15 1 Waſſer gelöſt, der Löſung 
5000 g Potaſche zugefügt und das Ganze filtrirt. 
Man erhitzt dieſe Flüſſigkeit in einem emaillirten 
oder aus Porzellan beſtehenden Gefäße, ſtellt ein 
Meſſingblech ein und verbindet den zu bronzirenden 
Gegenſtand und die Meſſingplatte mit der galvani⸗ 
ſchen Batterie. 

Schönere Ueberzüge erhält man bei Anwendung 
der Löſungen von Cyankupfer und Cyanzink in 
Cyankalium. Abgeſehen davon, daß die Arbeit 
mit dieſen Präparaten etwas höhere Auslagen 
verurſacht, gehört ſie zu den geſundheitsſchädlichſten, 
welche es giebt. Aus dem Bronzirungsbade ent⸗ 
weichen nämlich während der Arbeit fortwährend 
Dämpfe von Cyanwaſſerſtoff (Blauſäure), welche 
ſchon in den geringſten Mengen als furchtbares 
Gift wirken. Man muß daher bei der Arbeit 
mit dieſen Flüſſigkeiten ganz beſondere Vorſichts⸗ 
maßregeln anwenden, um eine Schädigung der 
Arbeiter hintanzuhalten, und arbeitet am beſten 
in der Weiſe, daß das Bronzirungsgefäß in einem 
allſeitig geſchloſſenen Glaskaſten ſteht, der mit 
einem Schornſtein verbunden iſt, in welchem ſehr 
kräftiger Luftzug herrſcht, ſo daß alle aus dem 
Bade aufſteigenden Dämpfe ſogleich abgeſaugt 
werden. Man ſtellt ein ſehr brauchbares Bronzirungs⸗ 
bad nach folgender Vorſchrift her, zu welcher 
aber zu bemerken iſt, daß man ſich nicht ſtreng 
an die Mengen zwiſchen Kupfer- und Zinkvitriol 
halten muß; durch Vermehrung des erſteren er⸗ 
hält man Bronzirungen, welche mehr das Aus⸗ 
ſehen einer kupferreichen Bronze zeigen, indeß 
eine Vermehrung des Gehaltes an Zinkvitriol 
Ueberzüge liefert, welche mehr goldfarbig ſind. 
Von Wichtigkeit für das Gelingen der Arbeit iſt, 
daß der Kupfer- und Zinkvitriol vollkommen frei 
von Eiſen ſind. Man löſt: 


1. Kupferbitriol . - - - 10 e 
Zinkvitriol . 80 e 
in Waſſer 2˙5—3 1 

2. Cyankalium 180 g 
in Waſſer 4—61 


Man vermiſcht die Löſungen durch Rühren; 
es entſteht hierbei anfangs ein aus den Cyan⸗ 
metallen beſtehender Niederſchlag, der aber von 
dem im Ueberſchuſſe vorhandenen Cyankalium 
gelöſt wird. Wenn die Löſung nach längerem 
Rühren doch nicht klar werden will, tröpfelt man 
noch contentrirte Cyankaliumlöſung ein und rührt 
bis zum Klarwerden. Durch Verdünnen der klaren 
Löſung mit ſo viel Waſſer, daß die Geſammtmenge 
etwa 30 1 beträgt, erhält man ein Bronzirungs⸗ 
bad von entſprechender Concentration. Das 
Bronziren geſchieht in der heißen Flüſſigkeit. 
Man ſetzt den Gegenſtand nebſt einer Meſſing⸗ 
platte in das Bad und verbindet beide mit den 
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Polen der Batterie während einiger Secunden. 
Die Batterie muß aber ſo kräftig ſein, daß ſich 
im Augenblicke, in welchem der Strom geſchloſſen 
wird, von dem zu bronzirenden Gegenſtande zahl⸗ 
reiche Blaſen von Waſſerſtoffgas zu erheben be⸗ 
ginnen. Die Bronzirungsſchichte wird umſo dicker, 
je länger man den Strom einwirken läßt, und 
hört in dem Momente, in welchem man den Strom 
öffnet, auch die weitere Ausſcheidung der Metalle 
auf. Nach beendeter Bronzirung hebt man die 
Gegenſtände aus, ohne ſie mit den Händen zu 
berühren [die kleinſte Verletzung an der Hand, 
wenn ſie mit der Löſung der Cyanpräparate in 
Berührung kommt, kann Anlaß zur Entſtehung 
von ſchweren Krankheitserſcheinungen geben), ſpült 
ſie tüchtig ab und trocknet ſie. Gewöhnlich genügt 
ſchon ein Poliren unter Anwendung eines ſehr 
geliuden Druckes, um der Bronzirungsſchichte 
Hochglanz zu geben. 

Bronze. Vergoldbronze, eigentlich: zu ver⸗ 
goldende Bronze, von den Franzoſen or moulu, 
d. h. Goldguß, genannt. Es iſt leicht einzuſehen, 
daß man beim Vergolden eines Bronzegegen⸗ 
ſtandes umſo ſparſamer mit dem Golde ſein kann, 
je mehr ſich die Farbe der zu vergoldenden Bronze 
jener des Goldes ſelbſt nähert. Wenn auch nament⸗ 
lich bei billigen bronzenen Schmuckgegenſtänden, 
welche wie Gold ausſehen ſollen, der auf galvani⸗ 
ſchem Wege hervorgebrachte Goldüberzug immer 
nur eine ſehr geringe Dicke hat, ſo läßt ſich der 
Erfahrung gemäß die Dicke der Goldſchichte bei gleich 
ſchönem Ausſehen der Gegenſtände auf ein noch 
kleineres Maß beſchränken, wenn die Unterlage 
der Goldſchichte aus einer Legirung beſteht, die 
in Bezug auf ihre Färbung jener des Goldes 
faſt gleich kommt. Die unzähligen Mengen ſehr 
billiger, unechter Schmuckgegenſtände, die aber in 
neuem Zuſtande dem Ausſehen nach von ſolchen 
aus Gold gar nicht zu unterſcheiden ſind, welche 
in Wien (Wiener Bronzeſchmuck) und in Paris 
(articles de Paris) angefertigt werden, beſtehen 
aus ſolchen goldfarbigen Legirungen. Man wendet 
übrigens die Vergoldbronze auch zur Anfertigung 
von oft ſehr koſtbaren Kunſtgüſſen an, weil dieſe 
Legirungen unter allen Umſtänden beim Vergolden 
viele Vortheile bieten (vgl. auch Feuerver⸗ 
goldung). 

Ihrer Zuſammenſetzung nach ſtehen die Ver⸗ 
goldbronzen ſchon dem Meſſing ziemlich nahe, 
indem ſie neben den eigentlich die Bronze bilden⸗ 
den Metallen, Kupfer und Zinn, noch ſehr nam⸗ 
hafte Mengen von Zink enthalten. Ganz billige 
Vergoldbronzen werden ſogar direct aus Meſſing 
dargeſtellt, welches man mit den entſprechenden 
Mengen von Kupfer und Zinn niederſchmilzt. 
Die nachſtehende Zuſammenſtellung verſchiedener 
Vergoldbronzen zeigt deutlich, daß man in Bezug 
auf die zur Bereitung einer goldgelben Bronze 
erforderlichen Metallmengen einen ſehr weiten 
Spielraum hat. 
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| | 
Ley Zinn Zink | Blei Meſſing 
ER E 
Vergoldbronze für: 
Statuetten (Kunſtgüſſ 7 7300| 400 2300| — — 
„ > T Ba 2740| 190) 2280| Soul — 
> „ gen Ae Se Ab Sie 65˙00 300 32:00) — — 
D an Mee nu 800 700 — ur 2:00 
» e e 58:30 | 1670| 2530| — — 
> nam selten, * . u... . . 9100] 2:00] 600) 1-01 — | 
> wetterbeſtändige Gegenſtände nach Bath 157600 | 5900| — —  |.48:00 
Sehr dünnflüſſig, für kleine Gegenitände. . . 9412 588 — Se = 
Chriſokalk (goldähnlich ausfchd) - »: 2... 9050| 6:50 9 ar 
» * > Ka 2050| 650) 300 — _ 
Mannheimer Gold oder Similor. . . - 8370| 700 930 „— BE 
Talmi (geringes, nicht goldplattirte - . - .- - - 8640 110 1220| — 0:30 | 
| Nickel 
| Franzöſiſche Bronze, für die Spitzen von Militärfahnen 82:00) 1-3 | 18001153 — | 
| | 


Da die Gegenwart fremder Metalle die Zen: ` Kupfer Zinn Zink Blei Meſſing 
barkeit und Prägbarkeit der Legirungen ſehr be- Für kleine Gegenſtände, 


einträchtigt und namentlich die Schmuckgegenſtände ſehr dünnflüſſig .. 9412 588— — — 
aus Vergoldbronze zumeiſt durch Stanzen aus für goldähnl. Waare . Wi 65 3 — — 
ſehr dünnen Blechen hergeſtellt werden, empfiehlt | Bath's Bronze, witie⸗ K 

es ſich, zur Bereitung der Vergoldbronze nur ſehr rungsbeſtändig . .576 59 — — 48 


reine Metalle (Cementkupfer) und feinſtes Zinn Vronzen, Wiener, zur Anfertigung von Kunſt⸗ 
zu verwenden. gegenſtänden verwendet, auch Feingußmeſſing 

Auch dadurch läßt ſich ſchöne Vergoldbronze genannt, beſteht aus Legirungen, welche in ihrer 
erzielen, daß man das Zinn vor der Anwendung Zuſammenſetzung zwiſchen Meſſing und Bronze 
durch Schmelzen mit Natronſalpeter und das ſtehen und gewöhnlich auch noch kleine Mengen 
Kupfer durch Schmelzen mit Salpeter und Cyan⸗ von Blei enthalten. Zwei Sorten von Wiener 


kalium reinigt und dem geſchmolzenen Kupfer noch 
Weinſtein und Cyankalium zuſetzt. Man ſchmilzt 
hierauf die Metalle unter Zuſatz einer Miſchung 


von Salmiak, Cyankalium, Phosphorkupfer und 


Marſeillerſeife zuſammen und fügt behufs Ver⸗ 


hinderung einer Oxydation vor dem Ausgießen 
eine geringe Menge Natrium, Phosphorzinn oder 


in der neueren Zeit Aluminium hinzu. 


Bronzen, Vergoldbronze. Mit dieſem Namen 
bezeichnet man im Allgemeinen jene Bronzen, 
welche ſich durch einen warmen, hochgelben Farben⸗ 
ton auszeichnen und in Folge deſſen ſelbſt bei 
ganz ſchwacher Vergoldung ein ſehr hübſches 
Ausſehen haben. Zur Herſtellung der betreffenden 
Legirungen liegt eine große Zahl von Vorſchriften 
vor, von denen die nachſtehend angeführten be⸗ 
ſonders wichtig ſind: 

Vergoldbronze, hochfärbig; geeignet zum 
Vergolden. Legirung: 100 Kupfer, 20—25 Zink, 
0˙25—3 Zinn, 0˙25—3 Blei. 


Vergoldbronze. Kupfer 503, Zinn 167, 
Zink 25 3. 5 
Vergoldbronze. 
Kupfer Zlun Zink Blei Meſſing 
Für Schmuck. 8 7 — — 2 
> (nach Kelley) 91 2 8 
> Vergoldwaare .. 583 167 253 — — 


Bronzezeigen die nachſtehend angegebene Zuſammen⸗ 


ſetzung: D u 
Kupfer 63·66 72˙5 
Sil Sn nn . 33:59 230 
Zum, „ NASE 25 2:0 
Bein. 0˙25 ER: 


Bronzen zu verjilbern (auch Meſſing, Kupfer). 
Um Bronze oder Meſſing auf raſche Weiſe leicht 
zu verſilbern, kann man eines der nachſtehenden 
Verfahren in Anwendung bringen: 1. Man reibt 
mittelſt eines feuchten Korkes unter ſtärkerem Druck 
auf das Metall ein Gemenge aus 3 Chlorſilber, 
3 Kochſalz, 2 Schlämmkreide und 6 Potaſche, bis 
der Silberüberzug glänzend zu werden beginnt, 
ſpült, putzt und polirt. 2. Man mengt 1 gepul⸗ 
verten Höllenſtein mit 3 Cyankaliumpulver, be- 
feuchtet, bis ein Brei entſteht, trägt dieſen durch 
Reiben auf, ſpült und trocknet. Der nach dieſem 
Verfahren hergeſtellte Ueberzug iſt ſchöner und 
dauerhafter als der vorhergehende; beide Ver— 
fahren haben jetzt aber viel an Bedeutung verloren, 
indem der größte Theil aller Verſilberungen auf 
galvaniſchem Wege ausgeführt wird. 

Bronze, Zinnflecke in. Das Entſtehen der 
ſogenannten Zinnflecke, das ſind weiße, ſpröde 
Legirungen, die zinnreicher ſind als die andere 
Maſſe der Bronze, findet hauptſächlich bei Bronzen 


Bronze. 


Bronze — Brookit. 


ſtatt, deren Zinngehalt von 10-17% 
Da dieſe Zinnflecke von ſehr harter, 


107 


beträgt. zucker zugeſetzt; der Niederſchlag wird ausgewaſchen, 
aber auch in leichter Wärme getrocknet und fein vermahlen; 


ſpröder Beſchaffenheit find, jo beeinträchtigt das die Pulver verwendet man, mit etwas Bronzeöl 


Entſtehen derſelben die Gleichförmigkeit und Feſtig⸗ 
keit der Bronzen in hohem Maße. Man wirkt 
dem Auftreten der Zinnflecke am ſicherſten dadurch 
entgegen, daß man die geſchmolzene Bronze un⸗ 
mittelbar vor dem Abſtechen in die Gußformen 
auf den richtigen Hitzegrad bringt und dafür 
Sorge trägt, daß ſie in den Formen raſch wieder 
auf 500 C. abgekühlt wird. (Vgl. auch die Artikel: 


Ausſaigern von Legirungen und Bronze, Schmelzen 


der Bronze.) 
Bronze. Zuſammenſetzung der in der franzöſi⸗ 
ſchen Marine angewendeten Legirungen. 


Kupfer Zinn Zink 


Zähe Bronze für Ventile, Hähne ꝛc. 8 12 2 
Sehr zähe Bronze für Excentries ꝛc. 90 10 2 
Bronze für Pfannen und Sa .86 14 2 
Harte Bronze 8 284 168 2 
Sehr harte Bronze 82 18 2 
Glockenbronze EN N 
Zapfenlagerbronze (Antifrictions⸗ 
metall) mit 8 Antimon 96 — 
Auf franzöſiſchen Eiſenbahnen: 
Für Zapfenlager der Eiſenbahnen 82 18 2 
Schmierbüchſen der Locomo⸗ 
tiven und Tender 18 2 
Schieberventile 82 18 2 
» Hähne 888 
Bronzefarben aus Metalloryben. Weiße 


Bronze: Eiſenfreies, chemiſch reines, ſchwefelſaures 
Zink wird in einer Thonretorte durch längere 
Zeit geglüht. Helle Bronze: Man verſetzt 1 kg 
concentrirte Löſung von ſchwefelſaurem Zink mit 
30 g ſalpeterſaurer Kobaltlöſung, 31 ˙g ſalpeter⸗ 
ſaurer Nickeloxydlöſung und 16—15 g ſalpeter⸗ 


ſaurer Kupferoxydlöſung (durchwegs von 15 bis 


160 BE), dampft ab und glüht. Helle Roſa⸗ 
bronze: U kg ſchwefelſaure Zintlöſung wird mit 
30 g ſalpeterſaurer Eiſenlöſung von 20— 259 Be, 
gemiſcht, abgedampft und geglüht. Dunkelroſa 
erhält man bei Zuſatz von 40g Eiſenlöſung. 
Ledergelb: Lk ſchwefelſaure Zinklöſung und 
2—30 f Eiſenvitriollöſung von 28—300 Be. 
werden gemiſcht, abgedampft und geglüht. Gold⸗ 
gelb: Ikg ſchwefelſaure Zinklöſung und 28 g 
ſalpeterſaure Manganlöſung von 12— 14% Be. 
werden gemiſcht, abgedampft und geglüht Gelb⸗ 
grün wird in gleicher Weiſe mit Ikg ſchwefel⸗ 
ſaurer Zinklöſung und 25 f ſalpeterſaurer Nickel⸗ 


angemacht, 
farben. 
Bronzirſalz. Das ſogenannte Bronzirſalz iſt 
Antimonchlorür. Es wird zum Bronziren von Me⸗ 
tallwaaren, namentlich Gewehrläufen, verwendet, 
indem man eine Löſung von Bronzirſalz in Salz⸗ 
ſäure mit 10 Theilen Olivenöl miſcht und mit der 
entſtandenen ſeifenartigen Maſſe den Lauf gleich⸗ 
mäßig reibt; die nach Tagesfriſt gebildete Roſt⸗ 
ſchicht wird mit einem geölten Tuch entfernt und 
das Abreiben mit der Löſung wiederholt; iſt der 
braune Ton entſtanden, wird polirt. 
Bronzirung, braune, ſ. Bronzirung, ſchwarze. 
Bronzirung. Rothbronziren. Man erhitzt die 
zu bronzirenden Metallgegenſtände, welche vorher 


zum Bronziren, doch auch als Deck⸗ 


blank gebeizt ſein müſſen, in einem nicht verzinnten 


Kupfergefäße in einer Löſung von eſſigſaurem 


Kupferoxyd 250 g, kohlenſaurem Kupferoxyd 250 g, 
Salmiak 450 g, Eſſigſäure 100 g, in 21 Waſſer 
bis zum Eintritt des gewünſchten Farbentones, 
ſpült die Gegenſtände in ſehr oft gewechſeltem 
Waſſer und trocknet ſie dann ab. Durch Reiben 
mit ſehr ſchwach geölten Lappen tritt die Färbung 
noch ſchöner hervor. 

Bronzirung, ſchwarze, auf Bronze, Kupfer 
oder Meſſing. Man beſtreicht die Gegenſtände 
mit einer ſehr verdünnten ſchwach ſauren Löſung 
von Silbernitrat und erhitzt ſie über freiem Feuer, 
bis ſie ſchwarz werden. Tritt beim erſten Erhitzen 
die Farbe nicht in genügender Stärke hervor, ſo 
iſt die Operation zu wiederholen. Wenn man die 
Löſung von Silbernitrat ſtark mit Salpeterſäure 
anſäuert und die mit ihr beſtrichenen Gegenſtände 
vor dem Erhitzen an der Luft trocken werden 
läßt, ſo erhält man leine ſchwarze, ſondern braune 
Bronzirung, und kann auf dieſe Weiſe alle Farben⸗ 
töne zwiſchen braun und ſchwarz herſtellen. 

Bronzirung nach Rockline. Man überſtreicht 
den Gegenſtand mit Hilfe eines Pinſels gleich⸗ 
förmig mit einer Schichte mit Waſſer angefeuchtetem 
Polirroth und erhitzt ihn zum Rothglühen und 
behandelt ihn dann mit einer geſättigten und 
kochenden Löſung von eſſigſaurem Kupfer (taucht 
ihn in dieſe ein) und reibt ſchließlich den Gegen⸗ 
ſtand mit Baumwollbäuſchchen trocken. 

Bronsirung von Eiſen und Meſſing mit 
Schwefelnickel. Man löſt in 4000 Th. Waſſer 
100 Th. ſchwefelſaures Nickeloxydulammonium, 


oxydlöſung von 15 - 160 Be. unter Zuſatz von 100 Th. unterſchwefligſaures Natron und 500 Th. 
etwas ſalpeterſaurer Silberoxydlöſung hergeſtellt. Salmiak, erwärmt die Flüſſigkeit auf 70—809 C. 


Grüner Zinnober: 


Die filtrirte Löſung von und taucht die vollkommen blank gemachten Gegen⸗ 


90 g Eiſenvitriol wird mit der filtrirten Löſung ſtände jo lange ein, bis fie genügend bronzirt er⸗ 
von 120 g Blutlaugenſalz zuſammengebracht, wobei ſcheinen. Sie werden dann mit viel Waſſer ab⸗ 
ein blaßgrüner Niederſchlag entſteht; ſodann wird geſpült und mit Kieſelguhr oder mit feinſtgeſchlämm⸗ 
unter Umrühren eine concentrirte Löſung von 400 g ter Kreide abgerieben. 


Alaun, ferner 100 f fein geſchlämmte Kreide und 


Brookit. Dieſes Mineral, welches das Metall 


ſchließlich nach beendetem Aufbrauſen 900 g Blei⸗ Titan in Form von Titanſäure enthält, kryſtalli⸗ 


Bronze — Broofit. 
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firt rhombiſch, iſt durchſcheinend bis undurchſichtig, 
gelblichbraun, hyaeinthroth, röthlichbraun, haar⸗ 
braun, ſelbſt bis eiſenſchwarz gefärbt, hat metall⸗ 
artigen Demantglanz, 55—6 Härte, 3:85—422 
ſpecifiſches Gewicht, iſt unſchmelzbar und in Säuren 
unlöslich; es findet ſich auf Geſteinsklüften und 
in Druſenräumen im Quarzfels, Trachyttuff u. ſ. w.; 
eine Abart iſt der eiſenſchwarze Arkanſit. (Ueber 
die Fundorte ſ. Titan, Vorkommen.) 

Brümiren — Bräunen, iſt eine Arbeit des Metall⸗ 
technikers, welche hauptſächlich an Eijen= beziehungs- 
weile Stahlgegenſtänden zur Ausführung kommt 
und den Zweck hat. auf denſelben eine aus Eiſen⸗ 
oxyd (Roſt) und metalliſchem Antimon beſtehende 
Schichte hervorzubringen, welche ein eigenartiges 
Ausſehen beſitzt. Zum Brüniren von Eiſen und 
Stahl wendet man ausſchließlich Antimonchlorid 
oder Antimonbutter (ſ. d.) an, indeß zum Brüniren 
anderer Metalle, auch von Bronze und Meſſing, 
verſchiedene Chemikalien in Anwendung gebracht 
werden. 

Brüniren von Eiſen und Stahl. Für Gewehr⸗ 
läufe wendet man hauptſächlich das folgende 
Verfahren an: Die fertiggeſtellten Läufe werden 


Brüniren — Buntkupfererz. 


ähnlich ausſehende Maſſe gebildet hat. Dieſe 
wird mittelſt eines weichen Tuches gleichmäßig 
auf die zu brünirenden Gegenſtände geſtrichen 
und dieſe durch 24 Stunden liegen gelaſſen. Nach 
dieſer Zeit haben ſie ſich mit einer dicken Roſt⸗ 
ſchichte überzogen, welche ſich zum Theile durch 
Reiben mit einem geölten Tuche wieder beſeitigen 
läßt. Man wiederholt das Einreiben und Weg⸗ 
wiſchen ſo oft, bis die Gegenſtände den gewünſchten 
braunen Farbenton angenommen haben, und ſtellt 
dieſelben durch ſehr ſtarkes Abreiben mit geölten 
Tüchern und Poliren bis zum Hochglanze fertig. 
Sogenannter Damaſtſtahl beſteht aus Eiſen und 
Stahlfäden, welche mannigfaltig ineinander' ver⸗ 
ſchlungen ſind. Da das Eiſen durch die Ein⸗ 
wirkung der Antimonbutter ſtärker angegriffen 
wird als der Stahl, ſo erſcheinen die fertig 
brünirten Gegenſtände auch angeätzt und fühlt 
man dies z. B. an aus Damaſtſtahl angefertigten 
Gewehrläufen ganz deutlich, indem die Stahltheile 
an denſelben etwas über die Eiſentheile hervor- 
ragen. 

Brüniren von Kupfer. Das zu brünirende 
Kupfer wird mit Glasvapier blank geputzt, über 


ſorgfältig abgeſchmirgelt und mit der Brünirmaſſe Kohlenfeuer ſtark angewärmt und mit folgender 
beſtrichen. Letztere ſtellt man dar, indem man Löſung beſtrichen: Kryſtalliſirtes eſſigſaures Kupfer 
Antimonbutter mit jo viel Baumöl zuſammen⸗ 5 g, Chlorammonium 7 g, verdünnte Eſſigſäure 
reibt, daß eine ſtreichbare Maſſe entiteht, mit der 3 g, deſtillirtes Waſſer 85 g. Schließlich reibt 
man entweder den ganzen Lauf oder nur jene man mit einer Löſung, welche aus 1 Wachs und 
Stellen, welche brünirt werden ſollen, beſtreicht. 4 Terpentinöl bereitet iſt, ab. 

Man ſtellt ſodann die Läufe während mehrerer Brüniren kleinerer Eiſeuwaaren. Man (ën 
Tage zur Seite, bis ſich auf ihnen eine Roſtſchichte 2 Eiſenchlorid, 2 Antimonbutter, 1 Gallusſäure 
gebildet hat, und beſtreicht ſie dann mit einer in 4—5 Waſſer, taucht die Gegenſtände ein und 
Löſung von Kupfer in Salpeterſäure, welche noch legt fie an die Luft. Nachdem die Maſſe trocken 
etwas freie Salpeterſäure enthält, und läßt die geworden iſt, wird das Einreiben wiederholt, und 
Flüſſigkeit auf dem Laufe vertrocknen. Durch nach dem abermaligen Trocknen werden die Gegen⸗ 
ſtarkes Reiben entfernt man jo viel von der Roſt⸗ ſtände mit Waſſer abgeſpült und mit Leinölfirniß 
ſchichte als möglich und wiederholt, wenn die abgerieben. 

Brünirung nicht kräftig genug iſt, die vorange⸗ Brünirung, ſchwarze, auf Bronze, Meſſing, 
gebenen Operationen ſo oft, bis die Brünirung Kupfer kann auf zweierlei Art ausgeführt werden: 
kräftig genug hervortritt. Schließlich wird der 1. Eintauchen der ganz blanken Gegenſtände in 


Lauf mit Schachtelhalm ganz geglättet und mittelſt eine kochende Löſung von 1 Schlippe'ſchen Salz 
wollener, mit Leinöl befeuchteter Lappen unter in 12 Waſſer, abſpülen, trocknen. 2. Amalgamiren 
kräftigem Druck blank gerieben. Bei der Aus⸗ des blanken Gegenſtandes durch Beſtreichen mit 
führung des Brünirens iſt darauf zu achten, daß | Quickwaſſer und wiederholtes Beſtreichen mit einer 
man die zum Brüniren verwendete Maſſe nicht Löſung von Schlippe'ſchem Salz. 

mit den Händen berührt, indem fie ungemein Huchdruckermetall, j. Letternmetall. 


ätzend wirkt (ſ. Antimonbutter). `  Sudmeffn 
Ä u 8 | g, ſ. Meſſingblech. 
Brüniren von Eiſen und Stahl. Das Brüniren Bugmeffing, ſ. Blech. 


hat den Zweck, auf der Oberfläche von Eiſen⸗ 

oder Stahlgegenſtänden einen Ueberzug hervor⸗ Bugtombak, |. Blech. 

zubringen, welcher aus Eiſenoryd (Roſt) und Bugtembak, j. Meſſingblech. 
Buntbleierz, ſ. Pyromorphit. 


metalliſchem Antimon beſteht, ſich durch eine eigen⸗ 

thümlich braune, metallglänzende Farbe auszeichnet Vuntkupfererz, Bornit (jo genannt nach 
und das Roſtigwerden der Gegenſtände hintanhält. dem öſterreichiſchen Metallurgen v. Born), 
Man verwendet zum Brüniren eine dickflüſſige Erubescit (von erubescere, erröthen), cuivre 
Löſung von Antimontrichlorid oder Antimonbutter panache, eine Miſchung von 55°6 Kupfer, 16˙36 
(. d.) und verfährt dabei folgendermaßen: Es Eiſen und 28:04 Schwefel; doch ſoll es auch 
werden 100 Th. Antimonbutter ſo lange mit Varietäten geben, die bis 70% Kupfer enthalten; 


10 Th. Baumöl gerieben, bis ſich eine ſeifen- es kryſtalliſirt im teſſeralen Syſtem, findet ſich 
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jedoch meiſt derb, eingeſprengt, angeflogen, hat mit graurothem Bruche; es löſt ſich in Salzſäure 
4•9—5˙1 ſpecifiſches Gewicht eine Härte = 3 und ſchwer, in Salpeierſäure leicht unter Schwefel⸗ 
muſcheligen Bruch; iſt kupferroth bis tombakbraun abſcheidung. Dieſes Erz findet ſich meiſt neben 
gefärbt und läuft ſchön ſtahlblau, röthlich und anderen Stupfererzen z. B. in Cornwall, Toscana, 
grünlich an; pulveriſirt iſt es graulichſchwarz; es Mansfeld, Siegen, Schleſien, Sibirien, Schweden, 
gibt im Kolben kein Sublimat, wird vor dem New⸗Jerſey, Chile. 


Löthrohre ſchwarz, ſchmilzt zur magnetiſchen Kugel 


Burafit, ſ. Zink, Vorkommen. 


C. 


Cadmium, oder Kadmium, nach dem Griechi⸗ 
ſchen daun (— Galmei), Metall. Chemiſches 
Zeichen Cd. Dieſes Metall wurde 1817 durch 
Stromeyer in unreinem Zinkoxyd, das bei Be⸗ 
handlung mit Schwefelkalium ſich gelb färbte, ent⸗ 
deckt. Um die gleiche Zeit wurde es auch von Her⸗ 
mann in Schönebeck, Karſten in Berlin und 
Meißner in Halle aufgefunden. Als Name für 
dasſelbe wurde von Karſten wegen ſeiner gelben 
Farbe Melinum (vom lateiniſchen melinus — 
quittengelb), von Gilbert Junonium und von 
Staberoh Klaprothium vorgeſchlagen. \ 

Vorkommen. Das Vorkommen des Cadmiums 
iſt im Allgemeinen nicht beſonders häufig und nur 
in einem einzigen ſelbſtſtändigen Minerale, nämlich 
der Cadmiumblende, zu conſtatiren. Dieſes Erz, 
nach ſeinem Entdecker Lord Greenock auch 
Greenockit genannt, aus Schwefel und 777 Cad⸗ 
mium beſtehend, zeigt honig⸗ bis vomeranzengelbe 
und ziegelrothe Farbe, ein ſpeeifiſches Gewicht von 
45—4-908 und kryſtalliſirt heragonal. (Ueber die 
Fundorte der Cadmiumblende W den Artikel: 
Cadmium, Fundſtätten.) Häufig findet mau es in 
Begleitung der Zinkerze wie des Galmeies und 
der Zinkblende; es wird bei der Verhüttung dieſer 
Erze aus dem bei Beginn der Zinkdeſtillation ſich 
bildenden gelblichbraunen Rauche von Oryden und 
Carbonaten, ſowie aus dem Zinkſtaub gewonnen. 
Cadmiumoxyd wurde auch in Form ſchwarzbrauner, 
lebhaft glänzender Oetaeder mit Würfel⸗ und 
Rhombendodekaederflächen in Riſſen ſchadhafter 
Deſtillirgefäße in oberſchleſiſchen Zinkhütten ge⸗ 
funden, ebenſo Chlorcadmium in Form feiner, 
heller Kryſtallblättchen an den Mündungen der 
Thonröhren beim Zugutemachen des Zinkſtaubes 
im Montefioreofen ꝛc. Ueberhaupt findet ſich Cad⸗ 
mium häufig als Begleiter von Zinferzen und 
wird bei der Verhüttung derſelben für ſich ge⸗ 
wonnen. 

Fundſtätten. Das Cadmium findet ſich in 
Form der Cadmiumblende in geringen Mengen 
in Bishoptown (Schottland) im Prehnit des 


Mandelſteins, in Pribram, Böhmen, bei Schwarzen⸗ 
berg, bei Kirlibaba in der Bukowina, bei Friedens⸗ 
ville in Pennſylvanien, zu Brilon in Weſtfalen 
und zu Neu⸗Sirka in Siebenbürgen. 
Eigenſchaften. Das Cadmium, deſſen ſpecifiſches 
Gewicht bei Län C. für in Stabform gegoſſenes 
Metall 8-622, für gehämmertes 8667, als Blech 
8:687, als Folie 8694, bei 17° nach Spring 
8642 beträgt, kryſtalliſirt theils oetaedriſch, theils 
in anderen regulären Formen, hat kryſtalliniſch 
dichtes Gefüge und hakigen Bruch; es hat zinn⸗ 
graue Farbe, Toten Metallglanz, und ſchreit beim 
Biegen. Im reinen Zuſtande iſt es ſo weich, daß 
es abfärbt, es wird jedoch durch einen geringen Zink⸗ 
gehalt ſpröde. Da es ſehr dehnbar iſt, kann man 
es leicht zu Blech und zur dünnſten Folie walzen 
und ſchlagen, und iſt die Folie viel zuſammen⸗ 
hängender als Zinnfolie; auch durch Walzen verliert 
es ſeine kryſtalliniſche Structur nicht vollſtändig. 
Die Härte iſt — 69 (ſ. den Artikel: Cadmium, 
Härte des Cadmiums). (Ueber die ſpecifiſche Wärme 
ſiehe unter dieſem Schlagworte.) Bezüglich ſeiner 
Leitungsfähigteit für den elektriſchen Strom nimmt 
es unter den Metallen den achten Platz ein; die⸗ 
ſelbe beträgt bei 180 22-10, wenn die des Silbers 
bei 0» 100 angenommen wird; das Wärme⸗ 
leitungsvermögen beträgt, das des Silbers = 1000 
angenommen, 577; ſeine cubiſche Ausdehnung 
beim Erwärmen zwiſchen 9— 72" beträgt pro Grad 
0000094. Der Schmelzpunkt des Metalles beim Er⸗ 
hitzen unter Luftabſchluß liegt nach Wagner bei 
circa 3550, nach Wood bei315— 316°, nach Riems⸗ 
dyck bei 3200. Beim Schmelzen überzieht es ſich 
mit einer farbigen Haut, dann mit braunem Oxyd 
und wird, ähnlich wie das Zink, ſchon wenige 
Grade über dem Schmelzpunkt flüchtig. Bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur bleibt es in trockener Luft 
unverändert, während es in feuchter Luft all⸗ 
mählich matt wird. Unter Luftzutritt erhitzt, ver⸗ 
brennt es unter Entwickelung von orangerothen 
Oxyddämpfen, überzieht ſich in lufthaltigem Waſſer 
mit, weißem Oxydhydrat, das nach und nach in 
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kohlenſaures Salz übergeht. Es löſt ſich in nicht 
zu ſehr verdünnter Salz⸗ und Schwefelſäure, auch 


in Eſſigſäure unter Freiwerden von Waſſerſtoff, 


am leichteſten aber in Salpeterſäure. 

Vor dem Löthrohr auf Kohle ſchmilzt es leicht, 
entzündet ſich im Oxydationsfeuer, brennt mit 
dunkelgelber Farbe und braunem Rauch und giebt 
einen in der Nähe der Probe kryſtalliniſchen, faſt 
ſchwarzen, weiter weg rothbraunen bis orange⸗ 
gelben Beſchlag, der durch jede Flamme ohne 
farbigen Schein vertrieben wird. 

Cadmium. Darſtellung von metalliſchem Cad⸗ 
mim, 
verdünnte Löſung eines Cadmiumſalzes wird mer 
talliſches Cadmium in Form von glänzenden Kry⸗ 
ftallblättern rings um das Zink ausgeſchieden, 
und es entſteht ein baumartiges Gebilde, der »Cad⸗ 
miumbaum 

Das Cadmium wird bei der Verhüttung von 
Zinkerzen, in denen es in genügender Menge vor⸗ 
kommt, bei der Deſtillation des Zinkes gewonnen. 
Da es eine größere Flüchtigkeit beſitzt als das 
Zink, ſo deſtillirt es auch bei niedrigerer Tem⸗ 
peratur als dieſes, und find daher die erſten Ans 
theile der durch Reduction von rohem Zinkoxyd 
erhaltenen Metallmaſſe am reichſten an Cadmium. 
Durch Auffangen dieſer Dämpfe erhält man daher 
eine Legirung, welche viel Cadmium (meiſt über 
So) und wenig Zink enthält und kann aus dieſer 
durch weitere Deſtillation Cadmium darſtellen, 
welches über 995% aus reinem Metall beſteht. 

Für ſich allein findet das Cadmium bis nun 


keine techniſche Anwendung, wohl aber werden 


Cadmiumverbindungen (Schwefelcadmium iſt von 
prachtvoll gelber Farbe als Malerfarben und in 
der Photographie und Keramik (zur Erzeugung 
der ſogenannten Lüſterfarben) benützt. In der 
Metalltechnik wird das Cadmium vielfach zur 
Darſtellung von Legirungen für Goldarbeiter, 
ſein Amalgam aber namentlich von Zahntechnikern 
verwendet, und gehören gewiſſe Cadmiumlegirungen 
zu den leichteſt ſchmelzbaren Metallgemiſchen, welche 
wir kennen. 

Cadmium. Die lineare Ausdehnung beträgt 
von 0—100° = 0003323. 

Cadmium. Härte des Cadmiums. Es fteht 
in dieſer Beziehung mit 695 zwiſchen Gold = 10:07 
und Zinn — 173, wenn als Grundlage die Härte 
des Bleies — 1 angenommen wird. 

Cadmium. Specifiihe Wärme. Nach Reg⸗ 
nault 0·0567, nach Bunſen 00548. 

Cadmium. Stellung des Cadmiums zu anderen 
Metallen in Bezug auf die cubiſche Ausdehnung 
zwiſchen 9 und 72%. Pro Grad: 


Kupfer. 0.000051 
Blei 0:000089 
Zinn 0:000069 
Eiſen 0˙000037 
Suit 0˙000089 


Durch Eiuftellen eines Zinkſtabes in eine 


Cadmium. 


Cadmium 0:000094 
MWismuth . 0:000040 
Antimon 0:000033 


Cadmiumamalgame. Das Cadmium (on 
ſich ſehr leicht in Queckſilber auf, bildet aber mit 
demſelben eine feſte chemiſche Verbindung von der 
Zuſammenſetzung Cd, He, welche man ſogar bis 
80% ⁵fC. über den Siedepunkt des Queckſilbers, d. i. 
auf 440° C., erhitzen kann, ehe ſie alles Queckſilber 
abgiebt. Zur Darſtellung dieſes Amalgams erhitzt 


man das Queckſilber in einem Tiegel bis beinahe 


zum Sieden und trägt das Cadmium in Form 
von dünnem Blech in das erhitzte Queckſilber ein. 
Das Cadmiumamalgam hat die Eigenſchaft, 
durch längere Zeit weich zu bleiben und erſt nach 
einiger Zeit in den kryſtalliniſchen Zuſtand über⸗ 
zugehen. Man läßt daher die durch das Erhitzen 
gewonnene Maſſe in einem Gefäße ruhig ſtehen; 
es ſcheidet ſich nach einiger Zeit das überſchüſſig 


vorhandene Queckſilber freiwillig von dem Amalgam 


oder man trennt das Amalgam auf gewöhnliche 
Weiſe durch Abpreſſen in einem Lederbeutel von 
dem Queckſilber. 

Das reine Cadmiumamalgam hat die Eigen⸗ 
ſchaft, ſeyr ſtark kryſtalliniſch zu ſein, und bildet 
zinnweiße oder ſilberweiße Maſſen, welche beim 
gelinden Erwärmen erweichen und ſich wie Wachs 
kneten laſſen. Man verwendet dieſes Amalgam 
für ſich allein zum Plombiren hohler Zähne oder 
verſetzt es auch häufig mit anderen Metallen, wo⸗ 
durch es ſich für den angegebenen Zweck noch 
beſſer eignet. Durch Zuſatz von Wismuth und 
Zinn wird das Cadmiumamalgam noch leichter 
in der Wärme bildſam und werden aus dieſem 
Grunde die Plombirmaſſen gegenwärtig ſehr 
häufig aus ſolchen Amalgamen angefertigt, die 
mehrere Metalle enthalten. Wir laſſen nachſtehend 
einige dieſer Compoſitionen folgen und bemerken, 
daß wir jene, bei welchen Blei angewendet wird, 
entſchieden nicht empfehlen wollen; das Blei ge: 
hört zu jenen Metallen, die in hohem Grade 
giftig ſind und auch in Geſtalt von Amalgam 
durch organiſche Säuren angegriffen werden. Es 
iſt daher nicht zu rathen, ein Amalgam, welches 
dieſes Metall enthält, zur Plombirung hohler 
Zähne zu verwenden, ebenſo wenig als ſich das 
Kupferamalgam für dieſen Zweck eignet. Metalle, 
die ſo entſchiedene giftige Eigenſchaften beſitzen 
wie das Blei und das Kupfer, ſollten niemals 
zur Anfertigung von Zahnplomben verwendet 
werden, indem wirin den Cadmium⸗Zinn⸗Wismuth⸗ 
amalgamen Maſſen beſitzen, die dieſem Zwecke 
auf das beſte entſprechen. Verſchiedene Zahn⸗ 
plombirmaſſen enthalten: 


1 I nr N v 
Cadmium . 2599 2174 1 1—2 3 
Queckſilber . 7401 78.26 — — — 
Zinn = — 2 2 
Blei — — — 71-8 15 
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Das erſtgenannte unter dieſen Amalgamen ent⸗ Naturgegenſtände, und hat Krupp (Legirungen) 


ſpricht der procentiſchen Zuſammenſetzung nach 
der ſoeben angegebenen Verbindung aus Cadmium 
und Queckſilber und eignet ſich zur Anfertigung 
von Plomben recht gut, indem das Amalgam 
nach längerer Zeit eine ſolche Härte annimmt, 
daß es ſich auf der Drehbank und mit der Feile 
bearbeiten läßt und ſelbſtverſtändlich im Munde 
ebenfalls vollkommen hart wird. Die Cadmium⸗ 
legirungen laſſen ſich übrigens zu mancherlei 
anderen Zwecken verwenden, indem ſie die Eigen⸗ 
ſchaft großer Dehnbarkeit beſitzen; eine Legirung 


aus gleichen Theilen Cadmium und Queckſilber 


iſt ungemein plaſtiſch und kann mit dem Hammer 
getrieben werden wie reines Gold. Die Farbe 
dieſes Amalgams iſt ſilberweiß und luftbeſtändig. 

Evan's Metallkitt. Dieſe Legirung wird 
erhalten, wenn man das oben angegebene Cad⸗ 
miumamalgam, beſtehend aus 25:99 Cadmium 
und 7401 Queckſilber, in überſchüſſigem Queck⸗ 
ſilber auflöſt, die Löſung gelinde in einem Leder⸗ 
beutel abpreßt und tüchtig durchknetet. Beim Kneten, 
namentlich wenn man das Amalgam vorher bis 
auf etwa 36% erwärmt hat, wird der Evans'ſche 


Metallkitt vollkommen biegſam und läßt ſich wie 


erweichtes Wachs in jede beliebige Form bringen; 
beim Erkalten nimmt er eine bedeutende Härte 
an, welche aber nicht ſo groß iſt, wie die des 
reinen Cadmiumamalgams. 

Die Amalgame der leichtflüſſigen Legi⸗ 
rungen. Die oben angegebenen leichtflüſſigen 
Legirungen beſitzen die Eigenſchaft, im amalga⸗ 
mirten Zuſtande bei noch geringerer Temperatur 
zu ſchmelzen, als dies für ſich allein der Fall iſt. 
Man kann daher dieſe Legirungen durch Zuſatz 
von einer entſprechenden Menge von Queckſilber 
entweder in Maſſen verwandeln, welche gute 
Dienſte als Zahnplomben leiſten, oder dieſelben 
auch als ausgezeichnete Metallkitte verwenden. 

Das Amalgam des Lipowitz'ſchen Me⸗ 
talles. Man ſtellt dieſes Amalgam auf folgende 
Art dar: Man ſchmilzt in einer Schale 


Cn mn e 3 
S ä 4 
Win 15 
ee 5 8 


und fügt zu der noch geſchmolzenen Legirung Queck⸗ 
ſilber 2. 

Das Queckſilber wird vorher auf etwa 100% 
erwärmt. Die Amalgamirung geht ſehr leicht und 
glatt von ſtatten; man rührt die flüſſige Maſſe 
in der Schale, welch letztere man ſofort nach dem 
Eintragen des Queckſilbers vom Feuer nimmt, 
ſo lange, bis der Inhalt erſtarrt. Während die 
Lipowitz'ſche Legirung ſchon bei 60» weich wird 
und bei 700 vollſtändig geſchmolzen iſt, hat das 
Amalgam einen noch tiefer liegenden Schmelz⸗ 


mit Hilfe desſelben directe Abdrücke von Blättern 
und anderen zarten Pflanzentheilen angefertigt, 
welche an Schärfe den beiten Gypsabgüſſen 
gleichen und ſich durch ein ſehr gefälliges Aus⸗ 
ſehen (das Amalgam beſitzt eine ſilberweiße Farbe, 
lebhaften Glanz und iſt vollkommen luftbeſtändig) 
auszeichneten. A. Krupp (Legirungen) verwendet 
dieſes Amalgam mit dem beſten Erfolge auch 
zur Anfertigung kleiner Statuetten und Büſten, 
welche hohl ſind und ſich leicht auf galvaniſchem 
Wege vergolden oder bronziren laſſen. 

Die Anfertigung kleiner Statuen gelingt leicht, 
wenn man ſich eine Hohlform des abzugießenden 
Gegenſtandes aus Gyps anfertigt, dieſe bis auf 
etwa 600 gleichförmig erwärmt, eine entſprechende 
Menge des geſchmolzenen Amalgams eingießt, 
die Form ſo hin⸗ und herſchwenkt, daß die Legi⸗ 
rung allſeitig an die Wände derſelben ange⸗ 
ſchleudert wird, und mit dem Schütteln ſo lange 
forıfährt, bis man die Gewißheit hat, daß das 
Amalgam feſt geworden iſt. Nachdem die Form 
abgekühlt iſt, wird ſie auseinandergenommen und 
die Gußnähte mittelſt eines ſcharfen Meſſers ab⸗ 
genommen; ein Gifeliren der gegoſſenen Maſſe 
iſt bei richtiger Arbeit nicht nöthig, indem die 
Legirung die feinſten Vertiefungen der Formen 


auf das Schärfſte erfüllt. 


Anfangs kommt es öfters vor, daß die Arbeit 
mißlingt, indem man eine gewiſſe Uebung nöthig 
hat, um die Form ſo auszuſchwenken, daß dieſelbe 
in allen ihren Theilen von dem Amalgam benetzt 
wird; ein mißlungener Guß wird einfach wieder 
eingeſchmolzen und die Arbeit wiederholt. Bei 
einiger Geſchicklichkeit bringt man es dahin, das 
Amalgam in einer gleichförmigen Schicht an den 
Wänden der Form auszubreiten und die Güſſe 
ſehr dünnwandig herzuſtellen. Man kann auch das 
Verfahren in der Weiſe modificiren, daß man die 
Form auf eine Scheibe ſtellt, letztere in raſche 
Drehung verſetzt und die geſchmolzene Legirung 
in einem dünnen Strahle einfließen läßt; durch 
die ſich entwickelnde Fliehkraft wird das geſchmolzene 
Metall ſogleich an die Wände der Form ange⸗ 
ſchleudert und kann man auf dieſe Art ſelbſt 
Statuetten gießen, die eine ziemliche Größe haben. 

Wir erwähnen am Schluſſe dieſes Gegenſtandes, 
daß wir auch bei Anwendung einer Drehſcheibe 
mit den leichtflüſſigen Legirungen (Wood'ſches 
Metall, Lipowitz' Legirung) ebenfalls günſtige 
Reſultate erhielten, und dürfte ſich dieſes Ver⸗ 
fahren ſehr gut zur Herſtellung ſcharf modellirter 
kleiner Kunſtgegenſtände eignen, welchen durch 
nachfolgende Bearbeitung leicht das Ausſehen von 
neuer oder antiker (patinirter) Bronze, von Gold 
oder Silber gegeben werden kann. 

Cadmiumlegirungen. Dieſes Metall giebt 


punkt und liegt derſelbe bei etwa 620. Dieſes mit Gold, Platin und Kupfer ſpröde, mit Blei 
Amalgam eignet ſich in ausgezeichneter Weiſe zur und Zinn ſehr dehnbare Legirungen. Von den 
Hervorbringung von Abdrücken verſchiedener Legirungen mit Silber und Queckſilber ſind gewiſſe, 
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wie 1—2 Silber mit 1 Cadmium, 1 Quceckſilber 
mit 1 Cadmium, ſehr dehnbar und plaſtiſch, andere, 
z. B. 1 Silber mit 2 Cadmium, ſpröde. Cadmium⸗ 
amalgam hält das Queckſilber bei einer Erhitzung 
auf 360° noch zurück, und entläßt es erſt vollſtändig 
bei 4400. Legirungen von Cadmium mit Wismuth 
und Blei zeichnen ſich durch leichte Schmelzbarkeit, 
ſolche mit Zinn durch große Dehnbarkeit aus. Die 
Zinn⸗, Wismuth⸗ und Blei⸗Cadmiumlegirungen 
finden wegen ihrer niederen Schmelzpunkte die 
verſchiedenartigſte techniſche Verwendung, wie als 
Zahnkitt, als Loth, als Clichirmaſſe für Holzſchnitte 
und Stereotypplatten, als Sicherheitsplatten an 
Dampfkeſſeln ꝛc. Die wichtigſten hierher gehörigen 
Legirungen ſind: 

Wood's Legirung: Dieſe wird in zweierlei 
Verhältniſſen hergeſtellt, nämlich: a) 1—2 Cad⸗ 
mium, 2 Zinn, 4 Blei, 5—8 Wismuth, oder 
b) 1 Cadmium, 6 Blei, 7 Wismuth. Der Schmelz⸗ 
punkt der erſteren liegt zwiſchen 66 und 72, der 
der zweiten bei 820 C. und können dieſelben durch 
einen Zuſatz von 1—2 Queckſilber noch herab⸗ 
gedrückt werden; wird bei Verringerung des Zinn- 
gehaltes der Bleigehalt erhöht, jo wird die Ve: 
girung weicher. Dieſe Legirung iſt ſtark glänzend, 
erblindet nicht leicht, hat eine dem Platin ähnliche 
Farbe und, wenn ſie in Formen gegoſſen iſt, ein 
weißes, gefrorenes Ausſehen. Sie läßt ſich zwar 
hämmern, bricht aber bei einer Ausdehnung auf 
mehr als ½— ½ der urſprünglichen Dicke; man 
verwendet Wood's Legirung als Metallkitt, ſowie 
zur naſſen Bleiprobe (nach Rößler), zur An⸗ 
ſammlung des Bleiſchwammes. 

Evan's Kitt iſt eine Legirung von 1 Cadmium 

mit 2 Zinn, welche durch Auflöſen der gefeilten 
Legirung in überſchüſſigem Queckſilber und Aus⸗ 
preſſen durch Leder entſteht. 
Ein gutes Schnellloth giebt eine Legirung 
von 2 Cadmium, 4 Zinn und 2 Blei, welche bei 
1490 C., alſo bei einer um 28— 30% niedereren 
Temperatur, ſchmilzt, als gewöhnliches Schnellloth 
aus Zinn und Blei. 

Lipowitz' Legirung beſteht aus 3 Cadmium, 
4 Zinn, 15 Wismuth und 8 Blei, ſpecifiſches Ge⸗ 
wicht 9˙4, iſt faſt ſilberweiß, ſtark glänzend, ſehr 
biegſam, feilbar, ſchmilzt bei 60 — 70“ und wird bei 
55—60" weich; man kann mit dieſer Legirung 
Zinn, Blei und Britanniametall in heißem Waſſer 
von 70% zuſammenlöthen, während man dieſem, 
wenn man Neuſilber, Zink, Eiſen, Meſſing und 
Kupfer zuſammenlöthen will, einige Tropfen Salze | 
ſäure zuſetzen muß; eine ähnliche Legirung aus 
2 Cadmium, 3 Zinn, 11 Blei und 16 Wismuth 
ſchmilzt bei 76·6, eine aus 1 Zinn, 2 Blei, 4 Wis⸗ 
muth und 1 Cadmium oder 4 Zinn, 3 Blei, 
15 Wismuth und 3 Cadmium bei 655%. Auch 
für Clichss eignen ſich Cadmiumlegirungen beſſer, 
als die ſonſt üblichen Wismuthlegirungen, da ſie 
leichter ſchmelzbar und härter find als dieſe; ſolche 
Clichirlegirungen ſind: 


Cadmium⸗Goldlegirungen — Cadmium⸗Ziun⸗Blei⸗Wismuth legirungen. 


50 Blei, 36 Zinn, 22:5 Cadmium, oder 

32:5 48 » 105 
Auch mit Gold, Silber und Kupfer giebt das 
Cadmium Legirungen, die ſich zu Juwelierarbeiten 
eignen. (Ueber dieſe und Legirungen mit anderen 
Metallen ſ. bei den betreffenden Metallen.) 

Die techniſch verwendbaren Legirungen des 
Cadmiums enthalten meiſtens Zinn, Blei, Wis⸗ 
muth und bisweilen neben dieſen Metallen auch 
noch Queckſilber; man fügt das letztgenannte 
Metall meiſtens zu, wenn es ſich darum handelt, 


* 


den Schmelzpunkt der Legirung noch zu erniedrigen. 


Die Legirungen des Cadmiums mit Queckſilber 
allein (die Cadmium⸗Amalgame) find feſt und laſſen 
ſich gut hämmern. Es wird alſo durch einen Zuſatz 
von Queckſilber zu der Legirung die Feſtigkeit 
derſelben nicht beeinträchtigt. Die wichtigſten Cad⸗ 
miumlegirungen ſind die nachſtehend angeführten. 

Cadmium-Goldlegirungen. Das Cadmium 
beſitzt die merkwürdige Eigenſchaft, den Gold— 
legirungen verſchiedene Farben zu ertheilen, und 
ſind hiervon die grünen, grauen und blauen Le⸗ 
girungen beſonders auffallend. (Näheres hierüber 
ſ. bei Gold.) 

Cadmium -Zinn-Blei-Wismuthlegirun⸗ 
gen. (Leicht ſchmelzende Legirungen.) Die Legi⸗ 
rung von Lipowitz hat folgende Zuſammen⸗ 


ſetzung: 
Cadmium 3 
Zinn. 4 
Wismuth 15 
Blei 8 


Man ſtellt ſie am einfachſten dar, indem man die in 
kleine Stückchen zertheilten Metalle in einen Tiegel 
einträgt, dieſen erhitzt und, ſobald das Schmelzen 
beginnt, mit einem Stabe aus hartem Holz 
beſtändig umrührt. Es iſt dies von Wichtigkeit, 
damit ſich die Metalle, deren ſpecifiſche Gewichte 
ziemlich große Unterſchiede zeigen, nicht unter⸗ 
einander ablagern. Dieſe Legirung wird ſchon bei 


600 weich und iſt bei 70% vollſtändig geſchmolzen. 


Das Lipowitz'ſche Metall beſitzt eine ſilber⸗ 
weiße Farbe, gleicht im Glanze vollſtändig dem 
polirten Silber und kann gebogen, gehämmert 
und gedreht werden. Dasſelbe beſitzt ſomit Eigen⸗ 
ſchaften, welche es ungemein geeignet machen 
würden, um aus ihm verſchiedene Gegenſtände, 
bei denen es beſonders auf ein ſchönes Ausſehen 
ankommt, darzuſtellen; leider kommt die Legirung 
in Folge ihres bedeutenden Gehaltes an Wismuth 
und Cadmium ziemlich hoch zu ſtehen und findet 
deshalb nur beſchränkte Anwendung. Wir haben 
mit Hilfe derſelben z. B. Abgüſſe von kleinen 
Thieren, Käfern, Eidechſen u. dgl. dargeſtellt, welche 
an Schärfe des Abguſſes gelungenen galvano⸗ 
plaſtiſchen Abdrücken vollkommen gleichkommen. 
Es genügt in dieſem Falle, über den abzugießenden 
Gegenſtand Gyps zu gießen, den Abguß ſammt 
dem Thiere ſcharf auszutrocknen, das eingetrocknete 
Thier aus der Form zu ziehen und dieſe mit der Lipo⸗ 


Cadmium⸗Goldlegirungen — Cadmium⸗Zinn⸗Blei⸗Wismuthlegirungen. 


Cadmium⸗Zinn⸗Blei⸗Wismuthlegirungen. 


witz⸗Legirung vollzugießen. Man ſtellt die Form 
in ein Gefäß mit Waſſer und bringt letzteres zum 
Sieden; das geſchmolzene Metall ſetzt ſich dann 
in die feinſten Vertiefungen der Form ab. 

Man kann die Lipowitz⸗Legirung vortrefflich 
zum Löthen von Zinn, Blei, Britanniametall 
u. ſ. w. verwenden und eignet ſich dieſelbe ganz 
beſonders wegen ihrer ſilberähnlichen Farbe zum 
Löthen von Britanniametall und Nickel. Der Koſten⸗ 
punkt verhindert die allgemeine Anwendung dieſer 
Legirung für die Zwecke des Löthens, und man hat 
daher geſucht, Legirungen darzuſtellen, die billiger zu 
ſtehen kommen und dabei doch Eigenſchaften zeigen, 
welche jenen der Lipowitz⸗Legirung gleichkommen. 
In jenen Fällen, in welchen es nicht gerade auf 
den niederen Schmelzpunkt und die ſilberweiße 
Farbe ankommt, läßt ſich das Lipowitz'ſche Me⸗ 
tall zweckmäßig durch eine der nachſtehend ange⸗ 
gebenen Legirungen erſetzen. 


Schmelzpunkt bei 6550. 
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Dieſe Legirung kann noch jo wie die vorher⸗ 
gehenden zum Löthen in heißem Waſſer verwendet 
werden. 

Schmelzpunkt bei ei 


11 III 
Cadmiuummmm Jet Tor A 
Ziun g 3 Nen 41 
Wismut 8 5 


Die Wood 'ſche Legirung, auch unter dem Na⸗ 
men des Wood 'ſchen Metallkittes bekannt, ſchmilzt 
zwiſchen 60 und 720 und beſteht aus: 


e 4 
En Tee Lt eh Kg 2 
E „ 5—8 
o ER 1—2 


Sie iſt in der Farbe dem Platin ähnlich und 
läßt ſich bis zu einem gewiſſen Grade hämmern. 


gefertigten Clichs eine 
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Schmelzpunkt bei 1490. 
Cadmium ln, 2 
Zinn SE fl 8 4 
Bl. ER 8 2 


Dieſe Legirung giebt ein ausgezeichnetes Schnell⸗ 
loth, welches einen um etwa 30" niederer liegenden 
Schmelzpunkt als das blos aus Blei und Zinn 
beſtehende Schnellloth beſitzt. 


Clichirmetall. 
Eine Legirung, welche aus 


„ Ee eet 
EE N edel AE dere 36 
a .225 


beſteht, eignet ſich ausgezeichnet zur Darſtellung 
von Gids, indem dieſelbe bei einem niedriger 
liegenden Schmelzpunkte, als ihn die gewöhnlich 
angewendeten Clichirmetalle (aus Wismuthlegi⸗ 
rungen beſtehend) beſitzen, noch die willkommene 


Eigenſchaft der größeren Härte zeigen; man erhält 


daher mit einem aus vorſtehendem Metall an⸗ 
rößere Anzahl von ſcharfen 

Abdrücken. e sl V Ga 
Nach den Unterſuchungen Hauer's ſtehen die 
Schmelzpunkte der leichtflüſſigen Legirungen mit 
der Zuſammenſetzung nach den Atomgewichten der 
in ihnen enthaltenen Metalle in Beziehung und 
laſſen wir die hierüber gemachten Angaben folgen. 


Cd = Cadmium Sn = Zinn 
Pb —= Blei Bi = Wismuth 
Aequivalente Schmelzpunkt 
e ED ER dauer 68:5 
Cd. Sn, Pb; Bi 68˙5 
CA, Be Pb, Bi eet e Som. ala 67:5 
GA,BnsEh, Bi, us Akte 655 
Miſchungsverhältniß 
10a Eb Bl. 88.— 
Das Fb mA AN 89˙5 
Gn 95.— 


Man hat von einigen Seiten gegen die all⸗ 
gemeine Anwendbarkeit der Cadmiumlegirungen 
den Einwand erhoben, daß dieſelben nicht in Bezug 
auf den Schmelzpunkt zuverläſſig ſeien, und hat 
behauptet, daß derſelbe in Folge der Flüchtigkeit 
des Cadmiums immer höher ſteige, je öfter man 
die Legirungen umſchmilzt. Ein Blick auf die vor⸗ 
ſtehend angeführten Zahlen zeigt deutlich, daß bei 
dieſen Temperaturen von einer Verflüchtigung 
des Cadmiums nicht die Rede ſein kann. 

Nach den beſonderen Verſuchen von Krupp 
kann man die betreffenden Legirungen ſo oft um⸗ 
ſchmelzen, als man nur will, ohne daß ſich der 
Schmelzpunkt ändert. Läßt man aber eine größere 
Menge der geſchmolzenen Legirungen durch längere 
Zeit im flüſſigen Zuſtande ſtehen, ſo kann es 
allerdings vorkommen, daß ſich die früher gleich⸗ 
artige Legirung in mehrere trennt, die verſchieden 


Cadmium⸗Zinn⸗Blei⸗Wismuthlegirungen. 
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hohe Schmelzpunkte beſitzen. Man kann aber das 
Eintreten dieſes Uebelſtandes leicht dadurch hint⸗ 
anhalten, daß man einerſeits die Legirungen 
nicht ſo lange flüſſig erhält, bis dieſe Scheidung 
eintritt — dieſelbe erfordert viele Stunden — und 
daß man andererſeits die geſchmolzene Legirung 
tüchtig durchrührt. 

Cäſium. Metall. Chemiſches Zeichen Cs. Es 
wurde 1860 gleichzeitig mit dem Rubidium von 
Bunſen und Kirchhof mit Hilfe der Spectral⸗ 
analyſe in der Mutterlauge der Dürkheimer Saline 
entdeckt und 1864 von Piſano auch im Minerale 
Pollux gefunden. Der Name des Metalles iſt von 
dem lateiniſchen Worte Caesius - himmelblau 
abgeleitet; dieſes Metall erzeugt nämlich im Spec⸗ 
trum zwei himmelblaue Linien. 

Vorkommen. Das Cäſium iſt ein ziemlich 
verbreitetes Metall, das aber immer nur in Spuren, 
theils allein, theils mit Rubidium, häufig von 
Kalium, Natrium oder Lithium begleitet in manchen 
Mineralwäſſern und in einigen Mineralien vor⸗ 
kommt. 

Allein, d. h. ohne Begleitung des Rubidiums, 
findet es ſich als Bollueit in dem Minerale Pollux 
von der Inſel Elba, in Drüſenräumen des albit⸗ 
haltigen Granites, in der Soolquelle von Franken⸗ 
hauſen (Thüringen), in der lithiumreichen Quelle 
von Wheal Clifford, Monte Latino in Toscana, 
im Meerwaſſer, Seetangen, im Harn u. ſ. w. 

Mit Rubidium zuſammen: in Soolen und nicht 
alkaliſchen heißen Mineralwäſſern (Dürkheim, 
Auſſee, Baden⸗Baden, Hamburg, Nauheim, Münſter, 
Vichy, Kreuznach, Soden, Wiesbaden ꝛc.), dann in 
verſchiedenen Mineralien und Gebirgsarten, ſo im 
Lepidolith von Rozena in Mähren, Petalit von 
Utos, Carnallit von Staßfurt, Lepidolith von 
Hebron (Nordamerika), im Triphyllin, Kalialaun 
der Inſel Vulcano ze. 

Man hat Cäſium durch Elektrolyſe ſeiner Cyan⸗ 
verbindung dargeſtellt; es erſcheint als ein ſilber⸗ 
weißes Metall von 1:88 ſpecifiſchem Gewichte, 
ſchmilzt ſchon bei 25° C., entzündet ſich an 
der Luft und verbrennt, auf Waſſer geworfen, 
ähnlich wie Kalium. Dieſen Eigenſchaften zufolge 
ſteht es in Bezug auf ſeine Eigenſchaften den 
Alkalimetallen (Kalium, Natrium u. ſ. w.) nahe. 
Von den Legirungen des Cäſiums kennt man nur 
jene mit Queckſilber, welche als ein ſilberweißes 
kryſtalliniſches Amalgam erſcheint. Mit Rückſicht 
auf die große Seltenheit des Cäſiums und ſeine 
Eigenſchaften, kann von einer Verwendung des⸗ 
ſelben in der Metalltechnik keine Rede ſein. 

Cagniardelle, ſ. Gebläſe. 

Calain iſt die Bezeichnung einer chineſiſchen 
Legirung aus Blei, Zinn und wenig Kupfer, 
welche in Form ſehr dünner Bleche (als Blatt⸗ 
. metall) zum Auslegen der Theekiſten benützt wird. 

Calamin, j. Kieſelzinterz. 

Calcine iſt eine Miſchung verſchiedener Mengen 
von Bleioxyd und Zinnoxyd, welche durch Schmelzen 


ſteigert; 
ſtark bei Siedehitze, bei gewöhnlicher Temperatur 


Cäſium — Calcium. 


einer Legirung aus Blei und Zinn unter fort⸗ 
währender Abnahme der ſich an der Luft bildenden 
Oxydhaut dargeſtellt wird. Die Calcine wird 
durch Schlämmen von den beigemengten Metall⸗ 
körnern getrennt und erſcheintje nachdem Miſchungs⸗ 
verhältniſſe beider Metalle als ein mehr oder weniger 


gelbbraunes, ſchweres Pulver. Calcine wird von 


den Emaillewerken zur Darſtellung der Emaille⸗ 
waaren verwendet; das in der Caleine enthaltene 
Bleioxyd bildet mit den anderen Beſtandtheilen 
der Emaillemaſſe ein leicht ſchmelzbares, farbloſes 
Glas, welches durch das fein vertheilte Zinnoxyd 


weiß gefärbt erſcheint. (Siehe auch Emailliren.) 


Calrium. Metall. Chemiſches Zeichen Ca. Das 
zu den Erdalkalimetallen gehörige Caleium, welches 
in der Natur nie frei vorkommt, kann auf elek⸗ 


trolytiſchem Wege dargeſtellt werden; es iſt meſſing⸗ 


gelb, ſtark glänzend, hat hakigen, etwas körnigen 
Bruch und 1577 ſpecifiſches Gewicht, die Härte 
des Kalkſpathes, bleibt an trockener Luft ziemlich 


unverändert, oxydirt an feuchter Luft ſchnell unter 


Bildung von Hydroxyd oder in Waſſer unter 
ſtürmiſcher Entwickelung von Waſſerſtoff; bei Roth⸗ 
gluth ſchmilzt es und verbrennt bei Luftzutritt mit 
ſehr ſtarkem gelben Lichte; in verdünnter Salpeter⸗ 
ſäure löſt es ſich unter ſehr heftiger Reaction, die 
ſich manchmal bis zum Entzünden des Metalles 
concentrirte Salpeterſäure oxydirt es 


bleibt ſie wirkungslos. Bis nun iſt es nicht ge⸗ 
lungen, ein zweckentſprechendes Verfahren aufzu⸗ 
finden, um im elektriſchen Schmelzofen Calcium 
durch Reduction von Kalk mit Kohle in ähnlicher 
Weiſe herzuſtellen, wie dies z. B. bei der Dar⸗ 
ſtellung von Aluminium aus Thonerde geſchieht. 
Man erhält unter dieſen Umſtänden aus dem 
Kalke zwar Calcium, welches ſich aber ſofort mit 
dem Kohlenſtoff zu einer chemiſchen Verbindung, 
Calciumcarbid (ſ. d.), vereinigt. Man iſt gegen: 
wärtig noch darauf angewieſen, Calcium nach dem 
von Bunſen modificirten Verfahren des Ent- 
deckers dieſes Metalles Davy (1808) darzuſtellen, 
indem man geſchmolzenes Chlorcalcium durch den 
elektriſchen Strom zerlegt, wodurch man das 
Metall in Form von Kügelchen erhält. 

Da das Calcium in Berührung mit Waſſer 
dieſes ſofort unter Entwickelung von Waſſerſtoff 
zerlegt und ſich hierbei ſelbſt in Calciumhydroxyd 
verwandelt und auch an der Luft ſchnell in die⸗ 
ſelbe Verbindung übergeht, jo erſcheint eine tech- 
niſche Verwendung dieſes Metalles nicht möglich. 
Eine aus Zink und Calcium beſtehende Legirung 
mit 10—16% Calcium zeigt ſtarken Glanz, iſt 
ſpröde und an der Luft ziemlich beſtändig; ſie 
wird von Waſſer nur ſehr langſam verändert. 

Von den Verbindungen des Calciums haben 
für den Metalltechniker nur der gebrannte Kalk 
(= Calciumoxyd), dargeſtellt durch Glühen von 
Kalkſtein (Calciumcarbonat), und der gelöſchte 


Kalk (Calciumhydroxyd) Intereſſe. Letzterer ent⸗ 
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ſteht aus dem gebrannten Kalk, wenn man den⸗ 
ſelben mit Waſſer zuſammenbringt. Er ſaugt das 
Waſſer begierig ein, erwärmt ſich nach kurzer Zeit 
unter ſtarkem Aufblähen in Folge des chemiſchen 
Proceſſes ſehr ſtark und zerfällt endlich zu einem 
zarten, weißen Pulver, welches den gelöſchten Kalk 
darſtellt. Unter dem Namen Wiener Kalk wird 
derſelbe vielfach als Polir- und Putzmittel für 
Metalle angewendet. 

Für metallurgiſche Zwecke, ſoweit es ſich bei 
denſelben um die Hervorbringung hoher Hitze⸗ 
grade handelt, hat der gebrannte Kalk als voll⸗ 
kommen feuerfeſter Körper Bedeutung zum Ver⸗ 
binden der einzelnen Steine aus feuerfeſtem 
Materiale. Die Schmelzapparate, in welchen man 
die ſchwerſt ſchmelzbaren Metalle, wie Platin, 
Iridium u. ſ. w., mit Hilfe der Knallgasflamme 
ſchmilzt, werden ganz aus gebranntem Kalk dar⸗ 
geſtellt. 

Calrciumcarbid. In neuerer Zeit hat eine 
Verbindung des Calciums mit Kohlenſtoff tech⸗ 
niſche Bedeutung erlangt. Es iſt dies das Cal⸗ 
ciumcarbid, eine aus Calcium und Kohlenſtoff in 
chemiſcher Verbindung beſtehende Maſſe, welche 
erhalten wird, wenn man gebrannten Kalk mit 
Kohlenpulver im elektriſchen Ofen erhitzt. Das 
Calciumcarbid bildet eine glänzend ſchwarze, me⸗ 
talliſch ausſehende Maſſe, welche ſich an feuchter 
Luft mit einem weißen Pulver von Calcium⸗ 
hydroxyd (gelöſchtem Kalk) überzieht und ſich all⸗ 
mählich ganz in dieſes verwandelt. Mit Waſſer 
zuſammengebracht, zerſetzt ſich das Calciumcarbid 
wechſelſeitig mit dem Waſſer in Calciumhydroxyd 
und einer bei gewöhnlicher Temperatur gasför⸗ 
migen Verbindung: Acetylen. Letzteres liefert beim 
Verbrennen an der Luft eine Flamme von mins 
deſtens viermal größerer Leuchtkraft als das ge— 
wöhnliche Leuchtgas und ſcheint das Calciumcarbid 
mit Rückſicht auf dieſe Thatſache von Wichtigkeit für 
die Ausführung der Gasbeleuchtung an Orten zu 
ſein, an welchen ſich keine beſonderen Gasfabriken 
befinden. Für die Metalltechnik ſelbſt hat das 
Calciumcarbid wegen ſeiner großen Veränderlich⸗ 
keit an der Luft keine Bedeutung. 

Calomel, j. Oueckſilberchlorür. 

Canetille oder Bouillon, franzöſiſche Bezeich⸗ 
nung für Seidenfäden, welche mit echtem oder 
unechtem Gold: und Silberdraht überſponnen 
ſind und zur Anfertigung von Treſſen, militäri⸗ 
ſchen Abzeichen und Metallgeweben dienen. Man 
nennt derartige Fabrikate wohl auch nach einem 
der Hauptorte, wo fie fabrieirt werden, Lyoner 
Waare, engl. bullion oder punt.) Der zur Ans 
fertigung der Canetille dienende Draht iſt ent⸗ 
weder von kreisförmigem Querſchnitte oder flach 
gewalzt und wird im letzteren Falle als Lahn 
bezeichnet. Bei der Verarbeitung des Drahtes zu 
Canetille läßt man bisweilen die Seide ganz 
weg und rollt den Draht zu Spiralcylindern oder 
über ſechs⸗ bis achtſeitige Prismen und erhält im 
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letzteren Falle Hohlprismen, welche von der Dicke 
einer Nadel bis zu jener eines Bleiſtiftes dar⸗ 
geſtellt werden. Waaren aus Canetille, die mittelſt 
edler Metalle dargeſtellt werden, haben auch nach 
der Abnützung noch Werth, da man durch Ver⸗ 
brennen des Gewebes die in demſelben enthaltenen 
Metalle wieder gewinnen kann. 

Caniſters, aus dem Engliſchen entnommene 
Bezeichnung für Blechflaſchen zur Verſendung von 
Oelen, Lacken, Balſamen u. ſ. w. 

Caput mortuum, ſ. Eiſenoxyd. 

Carbide. Im Allgemeinen bezeichnet man als 
Carbide Verbindungen von Kohlenſtoff mit an⸗ 
deren Elementen. Dieſe Verbindungen entſtehen 
gewöhnlich nur dann, wenn die betreffenden Ele 
mente mit Kohlenſtoff bei ſehr hoher Temperatur 
zuſammentreffen, und hat man daher mit der ein⸗ 
gehenderen Unterſuchung der Carbide erſt in 
neuerer Zeit begonnen, indem es mit Hilfe des 
elektriſchen Stromes möglich iſt, Temperaturen 
hervorzubringen, welche früher auch nicht an⸗ 
nähernd erreicht werden konnten. Ein Beiſpiel 
mag dies erläutern: Das Flüſſigmachen — Schmel⸗ 
zen — von Platin gelingt auf gewöhnlichem 
Wege nur unter Anwendung des Waſſerſtoff⸗ oder 
des Leuchtgasgebläſes; im elektriſchen Lichtbogen 
kann Platin nicht nur mit der größten Leichtig⸗ 
keit geſchmolzen werden, ſondern wird zum Sieden 
und zum Verdampfen gebracht. In der außer⸗ 
gewöhnlich hohen Temperatur, welche man mit 
Hilfe des eleltriſchen Stromes hervorzubringen 
vermag, wirken manche Elemente auf einander und 
vereinigen ſich zu neuen Verbindungen, während 
fie ſich ſonſt ganz indifferent gegen einander ver⸗ 
halten. Wenn man Kieſelſäure und Kohle im elek⸗ 
triſchen Ofen erhitzt, ſo entzieht vorerſt der Kohlen⸗ 
ſtoff der Kieſelſäure den Sauerſtoff und verbrennt 
mit dieſem zu Kohlenſäure — der frei werdende 
Kieſelſtoff oder das Silicium vereinigt ſich aber 
ſofort mit Kohlenſtoff zu Siliciumcarbid, welcher 
Körper unter dem Namen Carborundum (. d.) 
wichtige Anwendung in der Metalltechnik findet. 
— Wenn man es verſucht, aus Kalk (— Calcium⸗ 
oxyd) im elektriſchen Ofen durch Reduction mit 
Kohle Calciummetall darzuſtellen, ſo gelingt dies 
nicht — wohl aber erhält man das Carbid des 
Metalles, das Calciumcarbid (ſ. d.), welches für 
Beleuchtungszwecke Verwendung findet. 

Die größte Bedeutung ſcheinen die Carbide für 
die Metallurgie zu haben, indem Metalle, welche 
ganz kleine Mengen von Carbiden enthalten, in 
ihren Eigenſchaften ſehr weſentlich geändert wer⸗ 
den. Eines der noch am genaueſten gekannten Car⸗ 
bide der ſchweren Metalle iſt das Ferrocarbid 
(Kohlenſtoffeiſen) und ſcheint dasſelbe die alleinige 
Urſache der großen Verſchiedenheiten zu ſein, 
welche die Eiſenſorten Gußeiſen, Stahl und 
Schmiedeeiſen untereinander zeigen; ſchon die 
Gegenwart von wenigen Zehntelprocent an Ferro⸗ 
carbid mehr oder weniger in einem Eiſen genügt, 
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um die Eigenſchaften desſelben in Bezug auf 
Dehnbarkeit, Härte, Feſtigkeit, aber auch an Farbe, 
Körnigkeit oder Sehnigkeit ſehr weſentlich abzu⸗ 
ändern. — Soweit unſere Kenntniſſe bis nun 
reichen, ſcheint die Gegenwart von Carbiden der 
betreffenden Metalle in einem Metall in der Weiſe 
zu wirken, daß die Metalle hierdurch härter, feſter, 
zäher und manche auch leichter flüſſig werden. In 
ähnlicher Weiſe wie die Gegenwart von Carbiden 
in Metallen ſcheint auch das Vorhandenſein von 
Siliciumverbindungen zu wirken; die ſogenannte 
Siliciumbronze (ſ. d.) iſt ein Beiſpiel hierfür. 

Carbonat, Diamantcarbonat, ſchwarze oder 
mißfarbige Diamanten, als Schmuckſteine von 
geringem Werthe, aber wegen ihrer Härte ſehr 
werthvoll zur Bearbeitung ſehr harter Körper, 
z. B. in Stahl eingeſchmolzen als Kronenbohrer 
zur Herſtellung von Bohrlöchern in ſehr hartem 
Geſtein. 

Carbonſtifte ſind cylindriſche Stifte aus 
fettiger Maſſe, die theilweiſe aus reinem Kohlenſtoff 
in Form von geſchlämmten Graphit beſtehen und 
in Lagerſchalen und Büchſen von Maſchinen ein⸗ 
geſetzt werden, um die Reibung zu vermindern. 
Gewöhnlich werden die Carbonſtifte durch inniges 
Vermengen von feinſt geſchlämmtem Graphit mit 
Talg oder Paraffin dargeſtellt, und zwar wendet 
man Bindemittel von ſo nieder liegendem Schmelz⸗ 
punkte an, daß die Wärme, welche die ſich auf 
einander reibenden Maſchinentheile entwickeln, eben 
hinreicht, um eine entſprechende Menge des Schmier⸗ 
mittels zu verflüſſigen. 


Carborundum (Siliciumcarbid, Kieſelkohlen⸗ 


toi). Der unter der Benennung Carborun⸗ 
dum in den Handel gebrachte Körper hat ſchon 
gegenwärtig, wo ſein Preis noch ein beträchtlicher 
und ſeine Darſtellungsweiſe noch nicht auf dem 
Höhepunkte angelangt iſt, eine große Bedeutung 
für die Metalltechnik erlangt und wird in ver⸗ 
ſchiedenen Formen, als Schleifſcheiben, Feilen, 
Bohrcylinder u. ſ. w., bei der Bearbeitung harter 
Metalle mit Vorliebe angewendet. Das Carbo⸗ 
rundum iſt nämlich härter als Korund; da dieſes 
Mineral aber in der Härteſcala Nummer 9 hat 
und an Härte nur noch von Nummer 10 (Diamant) 
übertroffen wird, ſo erſcheint es als ein ausge⸗ 
zeichnetes Material zur Bearbeitung von ſehr 
harten Metallen, die man ſonſt nur mittelſt diaman⸗ 
tener Werkzeuge oder unter Anwendung beſonderer 
Kunſtgriffe (Nachlaſſen u. ſ. w.) zu bearbeiten im 
Stande iſt. Seiner chemiſchen Beſchaffenheit nach 
beſteht das Carborundum aus einer kryſtalliniſchen 
chemiſchen Verbindung von Kohlenſtoff mit Sili⸗ 
cium (Kieſel). Dieſe Verbindung entſteht nur, 
wenn Kieſelſäure, d. i. Siliciumoxyd, zugleich mit 
Kohlenſtoff in dem Lichtbogen erhitzt wird, welcher 
entſteht, wenn man einen ſehr kräftigen elektriſchen 
Strom von einer aus Kohle (Graphit oder Gas⸗ 
coaks) beſtehenden Spitze auf einen anderen über⸗ 
gehen läßt und beide in Kieſelſäure bettet. Die Ver⸗ 
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bindung bildet ſich ſonach erſt in der höchſten Tem⸗ 
peratur, welche wir gegenwärtig hervorzubringen 
vermögen. Erſt bei dieſer Temperatur wird die Ver⸗ 
wandtſchaft des Kohlenſtoffes zum Sauerſtoffe 
größer als jene des Siliciums; die Kieſelſäure wird 
dann durch den Kohlenſtoff zu Silicium reducirt 
und verbindet ſich dieſes im Augenblicke des Frei⸗ 
werdens mit dem überſchüſſigen Kohlenſtoffe zu 
Kohlenſtoff⸗Silicium oder Carborundum. Die Dar⸗ 
ſtellung dieſer Verbindung wurde ſo lange als 
nur möglich geheim gehalten; gegenwärtig bildet 
ſie kein Geheimniß mehr, indem man nur eines 
elektriſchen Stromes von entſprechender Stärke 
und eines ſehr einfach gebauten elektriſchen Ofens 
bedarf, um Carborundum von entſprechender Be⸗ 
ſchaffenheit in größerem Maßſtabe darſtellen zu 
können. 

Der Apparat, deſſen man ſich zur Darſtellung 
von Carborundum bedient, hat die Form eines 
ſchmalen, tiefen Troges, an deſſen beiden Schmal⸗ 
ſeiten die Elektroden, aus ſtarken Kohlenſtäben 
beſtehend, eingeführt ſind und einander ſo weit 
genähert werden können, daß der Lichtbogen 
zwiſchen beiden entſteht. Nach den Angaben von 
O. Mühlhäuſer iſt E. G. Acheſon als der 
Erfinder des Carborundums anzuſehen und ſtellt 
dasſelbe auf folgende Art dar: 100 Th. Kohle, 
100 Th. Sand (Quarzſand) und 25 Th. Kochſalz 
werden gemiſcht, in den Schmelztrog geſchüttet 
und der elektriſche Strom geſchloſſen. Nachdem 
der Strom eine Zeit lang im Gange war (wie 
lange iſt nicht angegeben), wird die Operation 
unterbrochen und findet man dann um die beiden 
Kohlenſtäbe, welche als Zuleiter der Elektricität 
dienten, in eiförmiger Geſtalt abgelagert mehrere 
Schichten verſchiedener Körper. Zunächſt den Kohlen- 
ſtäben lagert eine Zone von Graphit (kryſtalliſirter 
Kohlenſtoff), um dieſe eine Schichte von kryſtalli⸗ 
ſirtem Siliciumcarbid (dem eigentlichen Carbo⸗ 
rundum), um welche wieder eine Schichte von nicht 
kryſtalliniſchem Siliciumcarbid lagert. Nach außen 
hin geht dieſe Schichte in das beinahe unveränderte 
Gemiſch aus Kohle und Sand über, umgeben 
von einer harten Kruſte von Kochſalz. Das harte 
Siliciumcarbid erſcheint in Form einer kryſtalli⸗ 
ſirten Maſſe von ſtarkem Glanze, ſchwarzer, jtahl: 
grauer und blau ſchillernder Färbung (dem blau 
angelaufenen Stahl im Ausſehen ähnlich). Nach 
der Trennung von den anderen vorgenannten 
Körpern bildet es jenen Körper, den man im 
Handel als Carborundum bezeichnet und für die 
oben angegebenen Zwecke (zur Bearbeitung ſehr 
harter Metalle und auch von Edelſteinen) ver⸗ 
wendet. Das Carborundum zeichnet ſich durch 
außerordentliche Härte aus; es iſt ſo hart, daß 
man mit demſelben (in Form eines ſchnell ſich 
drehenden Schleifrädchens) Löcher in härteſten 
Stahl und auch in Korund ſchneiden kann. Dabei 
hat das Material die vorzügliche Eigenſchaft, daß 
es den »Temper⸗ des Stahls nicht zerſtört. Die 
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Schnittfläche färbt ſich nicht einmal ſtrohgelb. 
Vorzügliche Reſultate erzielt man ferner beim 
Schleifen von Glas, hartem Porzellan u. ſ. w. 
Auf dieſer Härteeigenſchaft beruht ſein hoher Ge⸗ 
brauchswerth. Der Härtegrad des Carborundum 
liegt zwiſchen dem des Saphir und Diamant. Es 
ritzt erſteren, wird aber ſelbſt von letzterem geritzt. 
Man kann ſeine Härte als 9½ angeben. Der 
Werth des Carborundum als Abraſivmittel iſt ein 
drei⸗ bis viermal höherer als der des Korunds, 
da Carborundum in der Zeiteinheit drei- bis vier⸗ 


mal mehr Schleifarbeit zu verrichten vermag als 


Korund. 

Bis zu dem Zeitpunkte, in welchem es ge⸗ 
lingen wird, den Kohlenſtoff in der teſſeral kry⸗ 
ſtalliſirten Modification darzuſtellen, d. i. in Form 
von Diamanten, und bei dem gegenwärtigen 
Standpunkte der Schmelzverfahren unter Anwen⸗ 
dung des elektriſchen Lichtbogens dürfte dies in 
nicht ferner Zeit der Fall ſein, wird das Carbo⸗ 
rundum, welches man ſchon gegenwärtig in großem 
Maßſtabe darzuſtellen im Stande iſt, ein für die 
Bearbeitung harter Metalle höchſt werthvoller 
Körper bleiben, da es ſelbſt den Korund (Schmir⸗ 
gel) noch an Härte übertrifft. 

GCarcafen, ſ. Meſſingdraht. 

Carnallit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Cast, engliſch — gegoſſen. Cast-iron - Guß⸗ 
eiſen, Cast-steel = Gußſtahl. 

Caſtillit, ſ. Zink, Vorkommen. 

Cementiren. Unter Cementiren verſteht man 
die Umwandlung von Eiſen in Stahl nach einem 
eigenthümlichen Verfahren. Bei Ausführung des 
Cementirens werden dünne, lange Stangen von 
Schmiedeeiſen in feuerfeſte Gefäße derart in 
Kohlenpulver gelegt, daß ſie von dieſem allſeitig 
umhüllt ſind und dann die Gefäße durch längere 
Zeit ſtarker Glühhitze ausgeſetzt. Das Eiſen ver⸗ 
wandelt ſich hierbei an der Oberfläche in Kohlen⸗ 
eiſen oder Stahl und werden die Stangen zu⸗ 
ſammengeſchweißt, wieder ausgeſchmiedet, neuer⸗ 
dings cementirt und das Cementiren und Aus⸗ 
ſchmieden ſo oft wiederholt, bis die Stahlſtangen 
vollkommen gleichmäßig geworden ſind. Durch 
Zerbrechen der Stahlſtangen und Schmelzen 
derſelben erzielt man die größte Gleichförmigkeit 
des Cementſtahles (Gußſtahl). Dieſer umgeſchmol⸗ 
zene Cementſtahl wird zu den feinſten Schneide⸗ 
werkzeugen verwendet. 

Cementirter Draht, ſ. Draht. 

Cementirter Kupferdraht, ſ. Meſſingdraht. 

Cementkupfer iſt die Bezeichnung einer ſehr 
reinen Sorte von Kupfer, welche aus den ſo⸗ 
genannten Gementwäfjern, in denen Kupfervitriol 
gelöſt iſt, durch Einlegen von Eiſen als zartes 
Pulver ausgefällt und dann durch Schmelzen in 
Barren verwandelt wird. (Siehe auch Kupfer.) 

Cementſtahl = Stahl durch Cementiren dar⸗ 
geſtellt. 
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Cementwäſſer ſind Flüſſigkeiten, die Kupfer⸗ 
ſalze gelöſt enthalten, aus denen durch Einlegen 
von blankem Eiſen Kupfer (Cementkupfer) ge⸗ 
wonnen werden kann. Cementwäſſer können künſtlich 
durch Auslaugen von geröſteten oder verwitterten 
Kupfererzen dargeſtellt werden. In Kupferberg⸗ 
werken finden ſich häufig Cementwäſſer vor, und 
werden dort zur Gewinnung von ſehr reinem 
Kupfer verwendet. 

Centrifugalgebläſe, ſ. Gebläſe. 

Cerium und verwandte Metalle. In einer 
großen Zahl von Mineralien, namentlich im 
Cerit, Alanit, Orthit, Moſandrit, Monazit, 
Lanthanit, Fluocerit, Yttrocerit, Gadolinit, Mttro⸗ 
tantalit, Samarskit, Xenotim, Euxenit, durchwegs 


Mineralien, welche nur an wenigen Fundorten 


vorkommen, hat man vom Ende des 18. Jahr⸗ 
hunderts an bis in die neueſte Zeit eine Reihe von 
Metallen entdeckt, welche in Bezug auf ihre chemi⸗ 
ſchen Eigenſchaften ſämmtliche untereinander 
Aehnlichkeit zeigen, ſich aber doch ohne Schwierig⸗ 
keit in zwei Gruppen trennen laſſen, welche 
man nach den ihnen angehörigen Metallen als 
Ceriumgruppe und ttriumgruppe bezeichnet hat. 
Obwohl gerade in neueſter Zeit über dieſe Gruppe 
von Metallen von Seite der Chemiker umfaſſende 
Unterſuchungen angeſtellt wurden, iſt man durch⸗ 
aus noch nicht ſo weit gelangt, dieſelben als ab⸗ 
geſchloſſen zu betrachten. Am deutlichſten geht 
dies daraus hervor, daß zu den bereits bekannten 
hierher gehörigen Metallen noch neu entdeckte 
hinzutreten, andererſeits aber die Unterſuchungen 
ergeben haben, daß manche dieſer angeblichen 
Metalle keine Elemente ſind, ſondern aus zwei 
Metallen beſtehen. Um ein Beiſpiel in dieſer 
Richtung anzuführen, ſei erwähnt, daß das bisher 
für ein Element angeſehene Didym nach den Unter⸗ 
ſuchungen Auer von Welsbach's aus zwei 
Metallen beſteht, welche er mit dem Namen Neo⸗ 
dym und Praſeodym bezeichnet. Wie neuere Unter⸗ 
ſuchungen lehren, kommen die hierher gehörigen 
Metalle nicht blos im Mineralreiche vor, ſondern 
wurden gewiſſe derſelben auch in der Aſche 
thieriſcher Knochen, des Harnes, Tabales u. ſ. w. 
nachgewieſen. 

Bis nun kennt man nachſtehende Metalle aus 
der Cerium⸗ und Attriumgruppe: 


Geriummetalle: Yıtriunmetalle: 
Gerium Yttrium 
Did Neodym Erbium 

dym Praſeodym Terbium 
Lanthan Ytterbium 
Samarium Scandium 


Die Metalle ſelbſt haben bis jetzt keine techniſche 
Verwendung gefunden, wohl aber deren Oxyde 
und Salze. Manche derſelben haben nämlich die 
Eigenſchaft, beim Erhitzen auf eine gewiſſe Tem⸗ 
peratur ungemein intenſives Licht auszuſtrahlen, 
und iſt es Auer von Welsbach gelungen, dieſe 
Eigenſchaft für Beleuchtungszwecke nutzbar zu 
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machen, indem er die heiße Flamme, welche mit 
Luft gemiſchtes Leuchtgas beim Verbrennen liefert, 
auf ein Netz wirken läßt, welches Oxyde der vor⸗ 
genannten Metalle (außerdem noch Thoriumoryd, 
Magneſia u. ſ. w.) enthält. Die Oxyde gerathen 
hierdurch ſelbſt ins Glühen und ſtrahlen Licht in 
großer Menge aus. Da es nur von Wichtigkeit 
iſt, die ſogenannten Glühſtrümpfe, welche die 
Oxyde enthalten, ins Glühen zu bringen, ſo kann 
dies ebenſogut wie durch mit Luft gemiſchtes 
Leuchtgas, durch die mit Luft gemiſchten Dämpfe 
von Alkohol oder Benzin geſchehen. Vgl. Glüh⸗ 
lichtkörper, Herſtellung von. 

Ceroridul (Ceriumoxydul), Verbindung des 
Cerium mit Sauerſtoff; war bisher nur als Be⸗ 
ſtandtheil des Cerits, Orthits, Gadolinits und 
einiger anderer ſeltener Mineralien bekannt, iſt 
aber auch in den meiſten Kalkſteinen, Pflanzen⸗ 
aſchen ze. in geringen Mengen aufgefunden 
worden. Im Handel finden ſich folgende Ver⸗ 
bindungen des Ceroxyduls: 1. Schwefelſaures 
Ceroxydul (Cerſulfat, lat. cerium sulfuricum, franz. 
sulfate de eérium, engl. sulfate of cerium), farb⸗ 
loſe, in Waſſer lösliche Kryſtalle, werden an 
Stelle des vanadinſauren Ammoniaks zur Her⸗ 
ſtellung von Anilinſchwarz auf Wolle verwendet. 
2. Oxalſaures Ceroxydul. 3. Ceroxyduloxyd, in der 
Porzellanmalerei als gelbe Farbe verwendet. 


Ceriumverbindungen finden in neueſter Zeit bei 


der Darſtellung der Glühkörper für Gasglühlicht 
Verwendung. 
Chalkanthit, ſ. Kupfervitriol. 
Chalkopyrit, ſ. Kupferkies. 
Chalkofin, ſ. Kupferglanz. 
Chalkoſtibit, j. Kupferantimonglanz. 
Chamoiſit, ſ. Kieſeleiſenſtein. 


und Harz, die als Iſolirhülle für Kabel, welche 
zur Fortleitung der elektriſchen Ströme dienen, 
benützt wird. 

Chinaſilber, Bezeichnung von Neuſilber, das 
. galvaniſchem Wege verſilbert iſt. (Siehe Neu⸗ 

lber.) 

Chiviatit, ſ. Wismuth, Vorkommen. 

Chloanthit, ſ. Weißnickelkies. 

Chlorwaſſerſtoff Salzſäure, Hen (lat. 
acidum hydrochloricum), Glas, welches durch Be⸗ 
handeln von Chlornatrium mit Schwefelſäure ent⸗ 
ſteht, an der Luft dicke, ſauer ſchmeckende Nebel 
bildet, ſich in Waſſer ſehr leicht löſt und dieſem 
ſeine Eigenſchaften mittheilt. Die Löſung wird in 
ſehr großen Mengen als ſogenannte Salzſäure in 
den Gewerben verwendet. (Siehe auch Salzſäure.) 

Chlorwaſſerſtofffäure (lat. aeidum bydro- 
chloricum concentratum), wäſſerige Salzſäure. 
Farbloſe, ſehr ſtark ſauer ſchmeckende Flüſſigkeit, 
welche an der Luft weiße Nebel ausſtößt; wird 
dargeſtellt durch Einleiten von Chlorwaſſerſtoffgas 
in Waſſer bis zur Sättigung. Wird in reinem 
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Zuſtande für medieiniſche Zwecke und in den che⸗ 
miſchen Laboratorien verwendet. Die reine Chlor⸗ 
waſſerſtofffäure wird in der Metalltechnik nicht 
verwendet; wohl aber findet die unreine Chlor⸗ 
waſſerſtoffſäure — die ſogenannte Salzſäure des 
Handels — ausgedehnte Verwendung zum Löthen, 
zur Darſtellung von Zinkchlorid, Antimonchlorid, 
zum Beizen von Metallen, zur Darſtellung von 
Königswaſſer u. ſ. w. (Siehe auch Salzſäure.) 

Chlorzink. Dieſe Verbindung eignet ſich in 
hervorragender Weiſe zum Löthen von Zink, 
Eiſen, Stahl, Meſſing und Kupfer; ſie wird her⸗ 
geſtellt, indem man Abſchnitzel von Zinkblech mit 
concentrirter Salzſäure übergießt, wobei ſich das 
Zink auflöſt und Waſſerſtoff in großer Menge 
frei wird; da letzterer ſich leicht entzündet und 
namentlich im Gemenge mit Luft leicht ſehr ge⸗ 
fährliche Exploſionen bewirkt, iſt dieſe Operation 
im Freien und fern von jedem Feuer vorzunehmen. 
Sobald die Flüſſigkeit kein Zink mehr auflöſt, kann 
ſie, wie ſie iſt, zum Löthen verwendet werden, doch 
iſt es beſſer, vorher die noch vorhandene freie 
Säure zu entfernen; zu dieſem Zwecke wird die 
Flüſſigkeit in eine Porzellan⸗ oder Steinzeugſchale 
unter Zuſatz von Zinkfeilſpänen ſo lange gekocht, 
als noch eine Entwickelung von Waſſerſtoffgas 
wahrnehmbar iſt. Man kann ſich auch durch ſtarkes 
Eindampfen die ſogenannte Zinkbutter herſtellen, 
das iſt eine weiße, butterartige Maſſe, die man 
zum jeweiligen Gebrauche durch Verdünnen mit 
Waſſer vorbereitet. 

Chlormink-Ammonium, iſt eine Verbindung, 
welche ſich zum Löthen von Zink, Eiſen, Stahl, 
Meſſing und Kupfer vorzüglich eignet; man ſtellt 


ſie dar, indem man Abſchnitzel von Zinkblech in 
concentrirter Salzſäure auflöſt, dieſe Löſung filtrirt 

Chatterton-Compound iſt die Bezeichnung 
für eine Miſchung aus Guttapercha, Holztheer 


und ihr Salmiaklöſung zufügt, ſo daß die Miſchung 
16 Th. Zink und 11 Th. Salmiak enthält und 
die Flüſſigkeit bei gelinder Wärme zur Trockne 
eindampft. Das ſo erhaltene weiße Salz muß in 
gut verſchloſſenen Gläſern aufbewahrt werden, 
weil es ſonſt an der Luft Feuchtigkeit anziehen 
würde, und wird aus demſelben ein Löthwaſſer 


hergeſtellt, indem man 1 Th. desſelben in 3—4 Th. 


Regenwaſſer auflöſt. 

Chriſtoflemetall, Legirung von Kupfer, Zink 
und Nickel; eine nach dem Fabrikanten benannte 
Art von Neuſilber oder Chinaſilber. 

Chriſtophit, ſ. Zinkblende. 

Chrom. Metall. Chemiſches Zeichen Cr. Dieſes 
Metall, wegen ſeiner Eigenſchaft, ſchön gefärbte Ver⸗ 
bindungen zu geben, nach dem griechiſchen TY — 
Farbe benannt, wurde 1797 von Vauquelin im 
Rothbleierz aus Sibirien und 1798 im Smaragd 
und Beryll entdeckt. 1799 fand es Taſſaert im 
Chromeiſen und 1800 Roſe im Serpentin. 

Das Chrom iſt im Allgemeinen nicht beſonders 
verbreitet; in geringen Mengen findet es ſich in 
metalliſcher Form im Meteoreiſen, als Oxyd im 
Chromeiſenſtein (ſ. den ſpeciellen Artikel), ferner in 
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Chrom. 


unbedeutenden Mengen in einer Reihe von Mine⸗ 
ralien, welche Kali (Fuchſit, Chromglimmer), Kalk⸗ 
erde (Chromgranat), Magneſia (Pyrop, Spinell, 
Kämmererit, Pyroſtlerit, Serpentin), Thonerde 
(Chromocker, Miloſchin) und Beryllerde (Smaragd, 
Chryſoberyll) enthalten, ſowie in Eiſenerzen; 
ſchließlich als Chromſäure in den Mineralien 
Rothbleierz (ſ. den ſpeciellen Artikel), Melanochroit 
(Phönicit), Vauquelinit und als Aluminium⸗ 
Chrom⸗Kaliumſilicat im Avalit. 

Chromeiſenſtein findet ſich unter Anderem in 
Grochau und Silberberg (Schleſien), Kraubat 
(Steiermark), Eubda, Skyros, Tinos (Griechen | 
land), Röraas (Norwegen), Hrubſchütz (Mähren), 
Baltimore, Berg Saranowsk am Ural, Orſova 
(Ungarn). 

Chromſaures Blei wird gefunden im Glimmer⸗ 
ſchiefer bei Bereſowsk, Prybanya, Cohongas do 
Campo (Braſilien), Labo auf der Inſel Luzon ze. 

Bis nun kennt man kein Verfahren, welches ge⸗ 
eignet wäre, um reines Chrom in großem Maß⸗ 
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bildet. Eine ſehr wichtige Eigenſchaft des Chroms, 
welche auch ſchon techniſch verwerthet wird, iſt die, 
daß es ſchon in geringen Mengen mit anderen 
Metallen legirt, dieſen ſehr große Härte verleiht. 

Chrom. Darſtellung von metalliſchem Chrom 
nach H. Aſchermann. Die hierfür verwendete 
Vorrichtung beſteht aus einem elektriſchen Schmelz⸗ 
apparate, in welchem ein genau eingepaßter Gra⸗ 


phittiegel ſitzt. Die zur Herſtellung des Chroms 
dienende Miſchung beſteht aus 10 Th. Chrom⸗ 


oxyd und 23 Th. Schwefelantimon. Der Apparat 
wird gasdicht geſchloſſen und der elektriſche Strom 
durchgeleitet. Ein Strom von 20—25 Ampere ge⸗ 
nügt, um die Reaction herbeizuführen. Im oberen 
Theile des Apparates findet man einen theils 


amorphen, theils kryſtalliſirten Anflug von Anti⸗ 


monoxyd und Schwefelantimon, am Boden des 


Tiegels eine geſchmolzene kryſtalliniſche Maſſe, 
welche aus Chrom in Verbindung mit dem über⸗ 


ſchüſſigen Antimon beſteht. Man zerkleinert dieſe 
Maſſe und erhitzt ſie über freiem Feuer zur Weiß⸗ 


ſtabe zu erhalten; die Verſuche, Chromoxyd im gluth, bis alles Antimon verflüchtigt iſt. Das 
elektriſchen Ofen durch Kohle zu Metall zu re⸗ hinterbleibende reine Chrom kann nur durch An⸗ 
duciren, haben bis nun kein entſprechendes Ergeb wendung der höchſten Temperaturen (im elektri⸗ 
niß geliefert. Nach dem von Wöhler angegebenen ſchen Lichtbogen) geſchmolzen werden. 

Verfahren wird 1 Th. violettes Chromchlorid mit Chrom. Legirungen des Chroms laſſen ſich 
2 Th. Chlornatrium⸗Chlorkalium feſt in einen im Allgemeinen ohne beſondere Schwierigkeiten 
Tiegel gedrückt, hierauf 2 Th. granulirtes Zink, darſtellen und kann möglicherweiſe das Verfahren 
welches man wieder mit Chlornatrium⸗Chlorkalium der Darſtellung von Legirungen mit Hilfe des 
(dargeſtellt durch Zuſammenſchmelzen von 7 Th. verbrennenden Aluminiums hierfür verwendet 
Kochſalz mit 9 Th. Chlorkalium) ſchichtet. Der werden. Wenn man Aluminiumſpäne mit Chrom⸗ 
Tiegel wird ſo ſtark erhitzt, bis das Zink anfängt oxyd mengt und mittelſt eines brennenden Ma⸗ 
zu verbrennen, und dann die Maſſe noch durch gneſiumdrahtes das Gemenge entzündet, ſo brennt 
10 Minuten im Fluſſe erhalten. Man erhält nach es unter außerordentlicher Hitzeentwickelung raſch 


Eutfernung der Schlacke einen Zinkregulus, den 
man mit verdünnter Salpeterſäure behandelt; in 
letzterer löſt ſich das Zink und hinterbleibt das 
metalliſche Chrom in kryſtalliniſcher Form. Da 
die Darſtellung des violetten Chromchlorides an 
und für ſich ſchon eine koſtſpielige Arbeit iſt (man 
erhält dieſen Körper in Form pfirſichblüthenrother 
Blättchen durch Erhitzen von Chromoxyd in einem 
Chlorſtrome), ſo kommt metalliſches Chrom derzeit 
noch ſo hoch zu ſtehen, daß es für techniſche 
Zwecke nicht verwendbar iſt. 

Das metalliſche Chrom iſt entweder ein kry⸗ 
ſtalliniſches, hellgrau ſchimmerndes, nicht magne⸗ 
tiſches Pulver, oder es erſcheint in Form mikro⸗ 
ſtopiſch kleiner, ſtark glänzender Rhomboeder von 
fait zinnweißer Farbe. Das ſpecifiſche Gewicht 
beträgt 681. Beim Glühen an der Luft oxydirt 
es nur langſam, in einer mit Sauerſtoff ange⸗ 
blaſenen Flamme oder auf eben ſchmelzendes 
chlorſaures Kalium geſtreut, verbrennt es unter 
lebhaftem Funkenſprühen; in Salzſäure und ver⸗ 
dünnter heißer Schwefelſäure löſt es ſich zu Chrom⸗ 
oxydul, wobei Waſſerſtoff frei wird; kochende, con⸗ 
centrirte Salpeterſäure vermag es nicht anzu⸗ 
greifen; es zerlegt Waſſer bei erhöhter Tempe⸗ 
ratur, wobei ſich Chromoxyd und Waſſerſtoff 


ab und erhält man eine geſchmolzene, aus Chrom⸗ 
aluminium beſtehende Maſſe. Durch Miſchen von 
Chromoxyd mit den Oxyden anderer Metalle und 
Aluminiumſpänen können auf dem gleichen Wege 
Chromlegirungen erhalten werden. 

Eine nach feſten Verhältniſſen zuſammengeſetzte 
Legirung aus Chrom mit Aluminium (Al Er) er⸗ 
hält man, wenn man 1 Th. Chlorkalium mit 
2 Th. Chromchlorid mengt; nach dem voll 
kommenen Trocknen 2 Th. des Gemenges mit 
1 Th. Aluminium bis zum Schmelzen erhitzt, 
nach dem Erkalten die Maſſe mit Waſſer aus⸗ 
zieht und das beigemengte Aluminium durch Kochen 
mit Natronlauge aus dem Rückſtande ertrahirt- 
Dieſe Legirung iſt kryſtalliniſch, zinnweiß, ſehr 
glänzend, läuft aber an der Luft bald an. 

Chrom-Eiſenlegirungen, Darſtellung von, 
ſ. auch Eiſenlegirungen mit Chrom u. ſ. w. 

Chrom. Ferrochrom. Unter den techniſch 
wichtigen Legirungen des Chroms nimmt jene 
mit Eiſen, das Ferrochrom, gegenwärtig die 
erſte Stelle ein. Ferrochrom wird in größerem 
Maßſtabe hergeſtellt und dient zur Darſtellung 
des ſehr harten Chromſtahles, welcher beſonders 
ſchön Damaſt annimmt. Man kann Ferrochrom 
durch Erhitzen von Eiſen⸗ und Chromoxyd oder 


Chrom. 
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von Chromoxyd und metalliſchem Eiſen im Kohlen⸗ auf daraus gefertigten Stahl und Stabeiſen über⸗ 


tiegel erzielen. Nach einem anderen Verfahren 
wird Ferrochrom dargeſtellt, indem man eine 


neutrale Löſung von Kalium⸗Calciumchromat oder 


Natrium⸗Calciumchromat mit der äquivalenten 
Menge Eiſenchlorür miſcht, wobei ein Nieder⸗ 
ſchlag von Eiſenchromat entſteht, den man wäſcht, 
röſtet, mit einer hinreichenden Menge Kohlenſtaub 
miſcht und in gut verkitteten Graphittiegeln zur 
Weißgluth erhitzt; das Ferrochrom bildet dann 
am Boden des Tiegels einen Regulus. Aus den 
Legirungen kann man das überſchüſſige Eiſen mit 
verdünnter Salzſäure oder Kupferchlorid ausziehen, 
wobei Chrom⸗Eiſen⸗Kohlenſtoff mit 66˙2 Chrom, 


249 Eiſen und 85 Kohlenſtoff in Form nadel⸗ 


förmiger Kryſtalle zurückbleibt. Dieſe Legirung 
hat 697 ſpecifiſches Gewicht, faſt zinnweiße 


Farbe, iſt ſehr feinkörnig, hart und ſpröde, nicht 


magnetiſch und nicht ſo leicht oxydirbar wie ge⸗ 
wöhnliches Eiſen. 


Chrom-Kupfer-Zinnlegirung erhält man, 


indem man chromſaures Kalium mit der gleichen 
Menge an Holzkohle miſcht, in einem Tiegel er⸗ 
hitzt, worauf man 25 geſchmolzenes Kupfer und 
1˙5 geſchmolzenes Zinn zuſetzt, ſehr kräftig durch⸗ 
miſcht und die homogen gewordene Legirung aus⸗ 
gießt. 


Chrom-Nirel - Zink -Kupferlegirungen 


(nach Parker). Wird wegen ihrer beſonderen 
Härte und Feſtigkeit bisweilen zur Anfertigung 
von Maſchinentheilen verwendet. Sie wird dar⸗ 
geſtellt durch Zuſammenſchmelzen von Kupfer 60, 
Zink 20, Nickel 10, Chrom 10. 
Chromalaun (ſchwefelſaures 


Chromoxyd⸗ 


kalium), K. SO, ＋ Cr, (80% ＋ 24H, O. Dieſes 
Salz, welches bei manchen chemiſchen Proceſſen 


in der Färberei und Zeugdruckerei, ſowie in der 
Elektrochemie Verwendung findet, erſcheint 
Form dunkel amethyſtroth gefärbter Kryſtalle, 
die ſich in der fünffachen Gewichtsmenge Waſſer 
löſen. Beim Glühen des Chromalauns mit Kohle 


und nachfolgender Behandlung der Maſſe mit 


Waſſer hinterbleibt Chromoryd in Form eines 
grünen Pulvers. 


Chromeiſenſtein, Chromit, iſt das wichtigſte 


Mineral, welches zur Gewinnung der Chromver⸗ 
bindungen dient. Es iſt eine Verbindung von Chrom 


mit Eiſen und Sauerſtoff, kryſtalliſirt regelmäßig, 
kommt aber meiſtens derb, in körnigen Maſſen und 
eingeſprengt vor, hat eiſen- oder pechſchwarze Farbe, 
braunen Strich, unvollkommenen, oft fettartigen 
Glanz, 43 — 45 ſpecifiſches Gewicht und 5˙5 Härte. 
Chromeiſenſtein wird von Säuren nur wenig an⸗ 
gegriffen; wenn man ihn mit Salpeter ſchmilzt, 


in 


geht; ſolches Roheiſen ſoll den Vorzug haben, 
daß es härter, weißer, feinkörniger und weniger 
leicht oxydirbar iſt. Chromeiſenſtein findet ſich 
meiſtens in Serpentin gelagert oder von dieſem 
begleitet. 
Chromgelatine, ſ. Chromleim. 
Chromglimmer, ſ. Chrom, Vorkommen. 
Chromgranat, j. Chrom, Vorkommen. 
Chromleim oder Chromgelatine. Dieſes 
Präparat, welches als Hilfsmittel beim Aetzen 
auf photographiſchem Wege verwendet wird, kann 


ſeinen beſonderen Eigenſchaften nach keinen Handels⸗ 


artikel bilden und muß daher von den betreffenden 
Metalltechnikern ſelbſt hergeſtellt werden. Um es 
zu bereiten, wählt man die feinſte Leimſorte, welche 
überhaupt im Handel vorkommt, die ſogenannte 
weiße Gelatine, welche, wenn ſie von genügender 


Beſchaffenheit iſt, wie farbloſes, ſtark glänzendes 


Glas ausſehen muß. Man legt die Gelatineblätter 
zuerſt in ein Porzellangefäß, übergießt ſie mit 
Waſſer, welches man ſo lange mit der Gelatine in 
Berührung läßt, bis letztere zu einer gallertartigen 
Maſſe, die man leicht mit den Fingern zerdrücken 
kann, aufgequollen iſt. Das Waſſer wird dann 
abgegoſſen, die Gelatine durch gelindes Erwärmen 


geſchmolzen und ſo viel Waſſer zugefügt, als er⸗ 


forderlich iſt, um nach dem Trocknen einer dünnen 
Schichte der Maſſe ein zartes Häutchen zu hinter⸗ 
laſſen. (Vgl. Aetzen auf photographiſchem Wege.) 
Man bereitet eine Löſung des in morgenrothen 
Kryſtallen im Handel vorkommenden Salzes, 
Kaliumbichromates (rothes Chromkali), in Waſſer 
und fügt der Gelatinelöſung (bei Ausſchluß von 
Tageslicht!) ſo viel von der Löſung des Salzes 
zu, daß auf 40-50 Gewichtstheile Gelatine 
1 Gewichtstheil Kaliumbichromat angewendet 
wird. Man erhält die Maſſe in ſehr gelinder 


Wärme ſo lange flüſſig, bis alle Luftbläschen 


ſo iſt die Schmelze mit gelber Farbe in Waſſer 


löslich; in der Löſung entſteht durch eſſigſaures 


Blei ein gelber Niederſchlag. Manche Arten von 
Chromeiſenſtein find in hohem Grade magnetiſch, 


andere hingegen gar nicht. Aus Chromeiſenſtein ge- 


aus ihr entwichen ſind, läßt ſie dann erſtarren 
und bewahrt ſie im Dunkeln auf. Bei der An⸗ 
wendung verwandelt man die entſprechende Menge 
der ſulzigen Maſſe durch ſehr gelindes Erwärmen 
und allfälligen Zuſatz von etwas Waſſer in 
Flüſſigkeit. Läßt man dieſe Flüſſigkeit in dünnen 
Schichten im Dunkeln eintrocknen, ſo kann man 
das zurückbleibende Häutchen leicht wieder durch 
warmes Waſſer in Löſung bringen; belichtet 
man aber das Häutchen durch entſprechend lange 
Zeit, ſo wird der Chromleim unlöslich, und 
gründet ſich auf dieſes Verhalten die Anwendung 
des Präparates zur Ausführung von Aetzungen 
auf photographiſchem Wege. 

Chromnickelſtahl wird dargeſtellt aus Stahl 
und enthält gewöhnlich 1% Chrom, 20% Nickel, 
0˙4% Kohlenſtoff. Man ſtellt Chromnickelſtahl 
durch Schmelzen im Siemens-Martinofen dar; 
ſobald Silicium⸗ und Mangangehalt auf das 
richtige Maß zurückgeführt ſind, fügt man nach 


wonnenes Eiſen zeigt einen Chromgehalt, der auch und nach fortwährend Ferronickel und Ferrochrom 
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Chromocker — Chryſorin. 


zu. Der Chromnickelſtahl ſoll ſich durch ſehr große 
Widerſtandsfähigkeit gegen Stöße auszeichnen und 
wurde daher ſeine Anwendung zur Anfertigung 
von Panzerplatten empfohlen. 

Chromocker, ſ. Chrom, Vorkommen. a 

Chromornd. Das Chromoryd erſcheint in 
Form eines ſehr ſchönen, mehr oder minder dunkel⸗ 
grünen Pulvers, welches in ausgezeichneter Weiſe 
zum Poliren von feinem Stahl, ſowie auch als 
Schleifmittel für ſehr feine Stahlgeräthe, z. B. 
mit einer kleinen Menge von Vaſelin auf 
Leder geſtrichen, für Raſirmeſſer angewendet werden 
kann. Das Chromoryd eignet ſich für dieſe Ver⸗ 
wendung umſo beſſer, je härter es iſt, und er⸗ 
langt die letztere Eigenſchaft beſonders dann, 
wenn man bei ſeiner Darſtellung ſehr hohe Tem⸗ 
peratur anwendet. Für unſere Zwecke iſt daher 
unter den vielen Verfahren zur Darſtellung von 
Chromoxyd das nachſtehende als das zweck⸗ 
mäßigſte anzuſehen. 

Man verwandelt Kaliumbichromat (rothes chrom⸗ 
ſaures Kali) in ein ſehr feines Pulver, miſcht 
davon 240 Th. mit 32 Th. Holzkohle (von 
weichem Holze), 10 Th. Salpeter, 5 Th. Schwefel 
und wirft die Miſchung in kleinen Antheilen in 
einen Tiegel, welchen man zum ſtarken Glühen 
erhitzt. In Folge ihrer Zuſammenſetzung, welche 
in gewiſſer Hinſicht jener des Schießvulvers ähn⸗ 
lich iſt, verpufft die Maſſe ſehr raſch und inter 
Entwickelung einer ſehr hohen Temperatur. Nach. 
dem die Maſſe in dem Tiegel erkaltet ift, wäſcht 
man ſie mit Waſſer wiederholt aus und beſteht 
das hinterbleibende ſchwarzgrüne Pulver aus 
mikroſtopiſchen Kryſtallen von ſehr hartem Chrom- 
oxyd. 

Chromfanres Blei, Nothbleierz, Bereſit, 
Krokoit, eine Verbindung von Blei, Chrom und 
Sauerſtoff, hat 59—6 ſpecifiſches Gewicht, 25 
bis 3 Härte, iſt milde. Es kryſtalliſirt nach dem 
monoklinen Syſtem, hat hyacinth-bis morgenrothe | 
Farbe, pomeranzengelben Strich, Diamantglanz und | 
iſt durchſcheinend. Vor dem Löthrohr zerkniſtert 
es, auf Kohle ſchmilzt es und giebt mit Borax 
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unangenehm metalliſchen Geſchmack beſitzen und 
ſich in Waſſer leicht löſen. Es iſt dies jenes 
Chromkali, welches im Handel am häufigſten vor⸗ 
kommt. Die zweite Sorte iſt das ſogenannte gelbe 
Chromkali, Kaliummonochromat, bildet citronen⸗ 
gelbe Kryſtalle und kann aus dem rothen leicht 
dadurch dargeſtellt werden, daß man letzteres in 
Waſſer löſt und zu der Löſung ſo lange eine 
Löſung von Potaſche (Kaliumcarbonat) fügt, als 


noch Aufbrauſen erfolgt. Wenn man dieſe Flüſſig⸗ 


keit dann durch Eindampfen concentrirt, ſo ſcheidet 
ſich aus der erkaltenden Flüſſigkeit das Kalium⸗ 
monockromat in Form gelber Kryſtalle aus. 

Chryſoberyll iſt ein Mineral, welches aus Be⸗ 
ryllerde und Thonerde nebſt geringen anderen Bei⸗ 
mengungen beſteht; es beſitzt 3:65— 3-8 ſpecifiſches 
Gewicht und 8:5 Härte, iſt angenehm grün (bei 
künſtlichem Licht roth) mit einem hübſchen bläu⸗ 
lichen Schimmer im Innern; findet ſich am Ural. 

Chryſokalk iſt die Benennung einer ziemlich 
häufig verwendeten goldgelben Legirung für un⸗ 
echten, billigen Schmuck Von goldähnlicher Farbe, 
daher der Name (Chryſokalk⸗Goldkupfer), braucht 
ſie für billige Schmuckwaaren gar nicht vergoldet 
zu werden. Chryſokalk iſt dehnbar, leicht zu Blechen 
und Drähten zu verarbeiten; hauptſächlich ver⸗ 
wendet man es zur fabriksmäßigen Darſtellung 
von falſchem Goldſchmuck; ſeiner goldähnlichen 
Farbe wegen läßt es ſich auch ſehr leicht vergolden 
Das Chryſokalk kommt im Handel mit ſehr wechſeln⸗ 
der Zuſammenſetzung vor und geben die nach⸗ 
ſtehenden Analyſen ein Bild von der Zuſammen⸗ 
ſetzung der am häufigſten vorkommenden Legi⸗ 
rungen: 


1. Kupfer 905, Zink 79, Blei 1:6 
2. > 58:86, „ 40:22, LAN ei 
3. > 88:8, „ 112 
4 > 936, » 64 


Die Legirungen 3 und 4 werden auch als Pinch⸗ 
beck bezeichnet. 7 
Chryfokalk, ſ. auch Meſſing, Rothmeſſing. 
Chryſokoll, ſ. Kieſelkupfer. 
Chryſorin iſt eine Kupfer⸗Zinklegirung, welche 


und Phosphorſalz ſmaragdgrüne Perlen, mit in Bezug auf Farbe und Glanz dem Golde von 
Soda ein Bleikorn und eine in Waſſer mit | 750—833 Feingehalt ähnlich iſt, ſehr dichten fein⸗ 
gelber Farbe lösliche Maſſe. Es löſt ſich in Salze körnigen Bruch hat und 1832 von P. Nanden- 
ſäure bei längerem Kochen unter Abſcheidung von berger in München erfunden wurde; ſie beſteht 
Chlorblei zu einer ſmaragdgrünen Flüſſigteit. Es gewöhnlich aus 100 Kupfer und 50—55, in der 
wird theils in feingeriebenem Zuſtand als Maler- Regel 51 Zink, läßt ſich unter Aufwendung von 
farbe, theils zur Herſtellung von Chrompräparaten nur wenig Gold ſchön vergolden und wird zu 
verwendet. verſchiedenen Luxusgegenſtänden, namentlich zu 
Chromfaures Kali, Kaliumchromat, Chrom⸗ Tiſchgeräthe und zu Uhrentheilen, verwendet. Die 
kali ſind die Handelsbenennungen zweier Salze, Darſtellung erfolgt in der Art, daß man die 
welche in der Metalltechnik zur Darſtellung von Hälfte des Zinks auf den Boden des Tiegels 
Chromoxyd und zum Färben von Metallgegen⸗ bringt, das Kupfer darauf legt und dann unter 
ſtänden verwendet werden. Man unterſcheidet im einer Boraxdecke bei möglichſt niederer Temperatur 
Handel zwei Arten von chromſaurem Kali: rothes einſchmilzt; das übrige Zink wird dann in kleinen 
erhitzten Stücken der geſchmolzenen Maſſe zu⸗ 


und gelbes. Das ſogenannte rothe chromſaure 
Kali, rothes Chromkali, Kaliumbichromat, erſcheint geſetzt, wobei man beſtändig umrührt. Nach 
anderen Vorſchriften ſoll man ein Chryſorin 


in prachtvoll morgenroth gefärbten Kryſtallen, die 


Chromocker — Chryſorin. 
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durch Darftellung einer Legirung von 2 Kupfer 
und 1 Zink oder von 36 Kupfer, 28 Zink erhalten, 
welche im Ausſehen dem Werkgold ähnlich iſt. 
Chryſorin iſt in der Hitze gut ſchmiedbar und 
walzbar und bedarf nur eines ungemein dünnen 
hauchartigen Ueberzuges von Gold, um die ſchönſte 
Goldfarbe zu zeigen, woraus ſich der billige Preis 
der oft überraſchend hübſch ausſehenden Schmuck⸗ 
ſachen aus dieſer Legirung erklärt. 

Ehryforin, j. auch Meſſing, Gußmeſſing. 

Cinnabarit, ſ. Zinnober. 

Cliché, franz. — Abklatſch, iſt ein Abguß von 
Buchdrucklettern, Holzſchnitten, von Gypsformen 
u. ſ. w. Die Cliches werden zum Theile aus 
Papier, zum Theile aus einer der nachfolgend 
angegebenen Legirungen angefertigt. Von einem 
Cliché verlangt man, daß es die feinſten Ver⸗ 
tiefungen und Erhöhungen des Originals auf 
das getreueſte wiedergebe und dann hart genug 
werde, um den Abdruck in der Buchdruckpreſſe zu 
geſtatten. Für den letztgenannten Zweck verwendet 
man gewöhnlich leicht ſchmelzende Legirungen, 


welche ſich beim Erſtarren ſtark ausdehnen, daher 


die Formen ſcharf wiedergeben. Solche Legirungen 
ſind: a) 50 Blei, 36 Zinn, 225 Cadmium; 
b) Zinn, Wismuth 2, Blei 5. Schmelzpunkt 91:60 C. 
Billiger ſind: e) Zinn 3, Wismuth 13, Blei 6; 
d) Zinn 6, Wismuth 8, Blei 14. Für Sterotyp⸗ 
platten verwendet man: e) Zinn 3, Blei 5, Wis⸗ 
muth 6, Antimon 2; f) Zinn 2, Blei 2, Wis⸗ 
muth a, Antimon 1˙5. Für Clichés von Gegenſtänden, 
welche durch höhere Temperatur nicht zu Schaden 
kommen, kann man auch gewöhnliches Buchdrucker⸗ 
oder Letternmetall verwenden. 

Clichés, Legirungen für. 

1 11 
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SEE ne > 1 2 48 
1 5 1˙5 2 325 | 
Wismuth. 2 8 3 5 9 
Antimon. — -- — u 10:5 


Elidyes, Legirung für Schriftguß: 100 Schrift: 
metall und 5 Nickel; ſehr hart aber koſtſpielig. 

Clichés von zarten Holzſchnitten u. ſ. w. 
werden jetzt nur mehr ſelten aus Clichirmetall 


angefertigt, ſondern auf galvaniſchem Wege in 


der Weiſe hergeſtellt, daß man von dem Holz⸗ 
ichnitte, der Zinkographie oder dem in Kupfer 
ausgeführten Stiche einen Abguß in Gyps oder 
einen Abdruck in Guttapercha nimmt, denſelben 
durch Einreiben mit Graphitpulver leitend macht 
und auf dieſe Negativform auf galvaniſchem Wege 
ſo lange Kupfer niederſchlägt, bis eine Schichte 
von der Stärke des Schreibpapieres entſtanden 
iſt. Dieſe wird mit gewöhnlichem Letternmetall 
hintergoſſen, wodurch ſie die genügende Feſtigkeit 
erhält und wie eine andere Kupferdruckplatte in 
die Preſſe eingeſetzt werden kann. Zum Unter⸗ 
ſchiede von den auf gewöhnlichem Wege durch 
Gießen hergeſtellten Cliches und mit Rückſicht 


Chryſorin — Coll's Patentſchmieröl. 


auf die Art ihrer Herſtellung bezeichnet man die 
letztbeſchriebenen gewöhnlich als Galvanos. 

Clichirmetall für Zeugdruckwalzen. Die für 
den Zeug⸗ und Tapetendruck beſtimmten Walzen 
ſind koſtſpielige Gegenſtände, indem nicht nur die 
Herſtellung der Walzen ſelbſt, ſondern und in 
noch höherem Maße die Gravirung derſelben ſehr 
bedeutende Koſten verurſacht. Man kann jedoch 
nach einer Originalwalze eine größere Zahl 
anderer herſtellen, ſo daß eine ſtarke Abnützung 
der erſteren in Folge längeren Gebrauches nicht 
zu befürchten iſt und die Abdrücke immer rein 
ausfallen. Man verwendet zu dieſem Behufe 
Walzen aus einer Legirung, welche an und für 
ſich ziemlich hart iſt, daher nur wenig abnützt 
und ſich gut gießen läßt. Man kennt mehrere 
derartige Zuſammenſetzungen und kann auch das 
gewöhnliche Buchdrucker⸗ oder Letternmetall zu 
dem angegebenen Zwecke benützen: der größeren 
Härte wegen wählt man aber gewöhnlich eine der 
nachſtehend angegebenen Legirungen: 


1 u 
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Bit ee, Geng 32-5 50 
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Clichirmetall, j. auch Cadmiumlegirungen. 
Clunch iſt ein Mineral, das ſich namentlich 
zum Poliren von Gold und Silber vorzüglich 
eignet; es findet ſich in den Kohlen- und Eiſen⸗ 
aruben von Staffordſhire, beſteht aus Eiſen, 
Thon, Kalk und Kieſelerde und muß für den 
Gebrauch geglüht und gepulvert werden. 
Corrinit, ſ. Queckſilber, Vorkommen. 
Cohäſtonsäl für Maſchinen. Der Ausdruck 
Cohäſionsöle wird für eine große Zahl von 
Schmiermitteln angewendet und werden dieſelben 
von verſchiedenen Fabriken in ſehr wechſelnder 
Zuſammenſetzung dargeſtellt. Ein ſeinem Zwecke 
gut entſprechendes Cohäſionsöl beſteht nach einer 
in der Praxis bewährten Vorſchrift aus folgenden 
Beſtandtheilen. Für Sommer: Rohes Rüböl 95, 
gereinigter Talg 5, Harzöl 12, amerikaniſches 
Fichtenharz 12. Für Winter: Rohes Rüböl 96, 
gereinigter Talg 4, Harzöl 8, amerikaniſches 
Fichtenharz 8. Gegenwärtig hat der Verbrauch 
an Cohäſionsöl ſtark abgenommen, da jetzt ſehr 
häufig ſogenannte Mineralöle und Mineralfette 
an ſeiner Stelle als Maſchinenſchmiermittel ver⸗ 
wendet werden. 
Cöleſtin, ſ. Strontium, ſchwefelſaures. 
Coll's Patentſchmieröl beſteht blos aus 
Harzöl, das mit einer zur Verſeifung nicht aus⸗ 
reichenden Menge von gelöſchtem Kalk gekocht 
wurde, und iſt dasſelbe eigentlich eine Harzölkalk⸗ 
ſeife, gemiſcht mit überſchüſſigem Harzöl. Als 
vollkommen ſäurefrei, iſt es ein empfehlenswerthes 
Schmiermittel, welches aber in Bezug auf ſeine 
Eigenſchaften nichts vor den jetzt allgemein ans 
gewendeten Mineralſchmierölen voraus hat. 


Chryſorin — Coll's Patentſchmieröl. 


Collorados — Cooper's Legirungen. 


Collorados, ſ. Silber, gediegen. 

Collorados, j. auch Hornſilber. 

Columbit, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Compoſitionsfeilen werden Feilen genannt, 
welche nicht aus verſtähltem Eiſen oder Stahl, 
ſondern aus einer Art von Bronze verfertigt ſind 
und ſich durch große Härte, ſowie dadurch aus⸗ 
zeichnen ſollen, daß ſich die Hiebe beim Gebrauche 


nicht durch Metallpulver verſchmieren. Die Com⸗ 


poſitionsfeilen werden aus verſchieden zuſammenge⸗ 
jegten Legirungen dargeſtellt, von denen nachſtehend 
einige angeführt ſind. 


1. Genfer Compoſttionsfeilen, 2. Compoſitionsfeilen 


nach Vogel. 

Dieſer Zuſammenſetzung nach beſtehen alſo die 
Legirungen, 
verwendet, aus ſehr zinnreichen Bronzen, 
ſich in ihren Eigenſchaften jenen nähern, welche 
bei den betreffenden Bronzearten (ſ. Bronze, 
Glockengut, Kanonengut) beſchrieben wurden. 

Concentrationsſtein, ſ. Kupfer. 

Contartwirkung, j. Platin, Eigenſchaften. 

Cooper's Legirungen iſt die Bezeichnung 
für eine größere Zahl von Legirungen, welche der 
Hauptſache nach aus Platin mit Kupfer und 
Zink beſtehen, aus denen aber einige außerdem 


noch Silber und Nickel enthalten. Sämmtliche 


der hierher gehörigen Legirungen zeichnen ſich durch 
gewiſſe Eigenſchaften in ſehr vortheilhafter Weiſe 
aus; ſie ſind vor Allem gegen den Einfluß der 
Atmoſphärilien ſehr unempfindlich und behalten 
daher, wenn ſie polirt, Glanz und Farbe bei. Bei 
den Platin⸗Kupfer⸗ und Platin⸗Kupfer⸗Zinklegi⸗ 
rungen iſt die Farbe jener des Goldes ſehr ähnlich, 
und eignen ſich dieſelben daher vorzugsweiſe zur 
Anfertigung von Schmuckſachen, indeß andere 
einen hohen Grad von Elaſticität, Härte und 
Unangreifbarkeit gegen chemiſche Agentien be⸗ 
ſitzen, jo daß fie ſowohl zu Federn für kleine 
Maſchinen (feine Taſchenuhren), ſowie als Schreib⸗ 


federn verwendet werden können. Obwohl alle 


hierher gehörigen Legirungen beim Poliren hohen 


Glanz annehmen, zeichnet ſich doch eine derſelben 


ganz beſonders durch Polirfähigkeit aus und wird 
deshalb, und namentlich weil die polirte Fläche 
immer blank bleibt, als Spiegelmetall angewendet. 
Ihren Eigenſchaften nach kann man die Cooper⸗ 
ſchen Legirungen eintheilen in goldfarbige Cooper's 
Gold), in Feder- und in Spiegelmetall. 
Selbſtverſtändlich können dieſe Legirungen nur 
für Luxuswaaren oder zur Anfertigung beſonders 
feiner Maſchinen (Präciſionsmaſchinen) verwendet 
werden, da einerſeits der Preis derſelben ein 
hoher iſt (man kann den Preis des Platins 


1. Kupfer 644, Zinn 176, St 10:0, Blei 8˙6 
2. „ e ME 6, del 
* „% 615, „ l ae] 
1. „ 61% „ së e Séi 
2. > 727, „ 182 > — >-91 


welche man zu Compoſitionsfeilen 
welche 
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ziemlich genau als jenen der Hälfte des Goldes 
annehmen) und andererſeits die Darſtellung der 
Legirungen ſelbſt mit ziemlichen Schwierigkeiten 
verbunden iſt. Die fertigen Legirungen für Schmuck⸗ 
ſachen haben etwa den zweifachen Werth des 
Silbers; da man ſie aber zu ſehr dünnen Blechen 
auswalzen kann, welche trotzdem ſehr bedeutende 
Feſtigkeit zeigen und an Farbe dem Golde gleich 
ſind, ſo erſcheint die Anwendung derſelben für 
Fabrikation von Schmuckſachen ſehr empfehleus⸗ 
werth. 

Bei der Darſtellung der Cooper'ſchen Legi⸗ 
rungen iſt darauf beſonderes Gewicht zu legen, 
nur völlig eiſenfreie Metalle zu verwenden. Die mit 
eiſenhältigen Metallen dargeſtellten Legirungen ſind 
zwar in Bezug auf die Farbe von tadelloſer Be⸗ 
ſchaffenheit — ſie ſind aber außerordentlich hart 
und überdies ſo ſpröde, daß man ſie weder zu 
dünnem Blech auswalzen, noch weniger aber zu 
dünnem Draht ziehen kann. Cooper giebt an, 
daß ſchon ein Eiſengehalt, der nur den acht⸗ 
tauſendſtel Theil des Gewichtes der Legirung be⸗ 
trägt, hinreichend iſt, um der Dehnbarkeit der Le⸗ 
girungen Abbruch zu thun. Da eiſenfreies Zink leicht 
zu beſchaffen iſt, ſo wird man in Bezug auf die 
Beſchaffung dieſes Metalles keine Schwierigkeiten 
haben; weit ſchwieriger iſt es jedoch, Kupfer zu 
bekommen, welches leine Spur von Eiſen enthält; 
man muß daher das zu verwendende Kupfer genau 
unterſuchen oder ſich geradezu des auf elektroly⸗ 
tiſchem Wege mittelſt Zink dargeſtellten Kupfers 
(Cementkupfer) bedienen. 

Bezüglich der Darſtellung der Legirungen ſelbſt 
iſt zu bemerken, daß dieſelben am beſten in Gra⸗ 
phittiegeln erfolgt, in welche man zu unterſt das 
Zink, auf dieſes einen Theil des Kupfers (even⸗ 
tuell auch Silber oder Nickel) und zu oberſt das in 
Form von Blechſtücken mit dem Reſte des Kupfers 
gemiſchte Platin legt. Der Tiegel wird mit Kohlen⸗ 
pulver vollgefüllt und in einem Ofen, welcher dio 
Hervorbringung einer ſehr hohen Temperatur ge⸗ 
ſtattet, die Legirung ſo ſchnell als möglich nieder⸗ 
geſchmolzen. Wenn der Inhalt des Tiegels flüſſig 
iſt, wird noch zum Zwecke der ganz gleichförmigen 
Miſchung der Metalle mit einer Holzſtange in 
dem Tiegel gerührt und die Legirung in eiſerne 
Gießbuckel gegoſſen. Unmittelbar nach dem Er⸗ 
ſtarren werden die noch glühenden Gußſtücke Io 
weit als möglich ausgeſchmiedet und ſogleich dem 
Walzwerke zugeführt. 

Cooper's Goldlegirung beſteht aus 3 Platin 
und 13 Kupfer; ſie gleicht im Ausſehen vollſtändig 
einem Golde mit 750 Tauſendtheilen Feingehalt; 
übrigens haben noch andere dieſer ähnlich zu⸗ 
ſammengeſetzte Legirungen ſehr ſchöne Goldfarbe 
und ſcheint es hauptſächlich die Einwirkung des 
Platins auf das Kupfer zu ſein, welches 
Färbung bedingt, indem ſchon ein Zuſatz von 5%, 
Platin zu Kupfer genügt, um letzterem eine dem 
Golde ähnliche Färbung zu ertheilen. Andere dem 
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Dnnneriden Golde ähnlich ausſehende Legi⸗ 
rungen haben nachſtehende Zuſammenſetzung: 


1 u fir 17 7 VE ir 
Platin 15 16 7 N86 2 20 7 
Kupfer „10 716. 26 5 — 186 
Zink e Ce e 
Silber E ESTER ae 
Meſſing.— — — — 2 240 — 
Nickel. — — — — 120 — 
Cooper's Federmetalle ſind Legirungen aus: 
1 
Kupfer rap AR 
Platin 4 50 
Silber E 7 
Cooper's Spiegelmetall beſteht aus 35 


für immer beibehalten; dieſe Legirung eignet ſich 
daher in vorzüglicher Weiſe zur Herſtellung von 
Spiegeln für optiſche Inſtrumente, namentlich für 
Teleſtope. 

Coquillenguß, j. Eiſen, Gießen des. 

Cordiren von Draht, ſ. Draht, cordirter. 

Coruwallit, ſ. Kupferarſeniate. 

Crichtonit, j. Titaneiſen. 

Crocus, Rouge, Hartrouge, engliſches Polir⸗ 
pulver, nennt man auf künſtlichem Wege her⸗ 
geſtellte, als Polirmittel dienende Eiſenoxyde, die 
ſich namentlich zum Poliren des Stahles eignen 
ſollen. 

Cuivre jaune, franzöſiſche Bezeichnung für 
Meſſing, gleichbedeutend mit: gelbes Kupfer. Der 
Sinn, welchen man dem Worte euivre jaune unter⸗ 
legt, hat ſich im Laufe der Zeit weſentlich vers 
ändert. Früher verſtand man darunter nur die 
Legirung Meſſing (Kupfer und Zink) im Allge⸗ 
meinen; in neuerer Zeit wendet man dieſen Aus⸗ 
druck auch für Feinmeſſing, Feingußmeſſing und 
andere Legirungen an, welche zwar der Haupt⸗ 
ache nach aus Meſſing beſtehen, aber durch kleine 
Zuſätze an anderen Metallen in ihren Eigen⸗ 
ſchaften etwas abgeändert worden ſind. Als euivre 
jaune werden auch viele Meſſinggegenſtände 
— meiſtens Luxuswaare, Vaſen, Krüge u. ſ. w. — 
in den Handel gebracht, welche durch künſtliche 
Färbung an der Oberfläche ſehr verſchiedenes Aus⸗ 
ſehen erhalten haben und bald röthliche, bald grün⸗ 
liche Bronzefarbe zeigen u. ſ. w. Dieſe Färbungen 
werden jetzt ſehr häufig an Luſtern für Gas⸗ und 
elektriſche Beleuchtung angebracht, erfordern aber, 
da die Färbung nur meiſt als dünner Hauch an der 
Oberfläche liegt, noch einen Ueberzug aus farb⸗ 
loſem Lack, welcher einerſeits die Färbungen ſelbſt 
gegen Veränderung durch den Einfluß der Luft, 
andererſeits gegen das Wegwiſchen bei wieder⸗ 
holtem Putzen der Gegenſtände ſchützt. 

Oulvre jaune poli, j. Meſſing. 

Cuivre poll, franzöſiſch, gleichbedeutend mit 
volirtes Kupfer. Bezeichnung für viele Waaren 


Coquillenguß — Cupromangan. 


— meiſtens Luxusgegenſtände aus Meſſing, bronze⸗ 
artigem Meſſing u. ſ. w. — welche entweder 
kupferroth, bronzeartig u. ſ. w. gefärbt ſind und 
Hochglanz erhalten haben. Gegenſtände aus euivre 
poli für die verſchiedenſten Zwecke werden jetzt 
am ſchönſten aus Berliner und Wiener Fabriken 
geliefert. 

Cuivre poli, Darſtellung, f. Meſſing. 

Cuivre poli, j. auch Gußmeſſing. 

Cupelliren, ſ. Abtreiben. 

Cuprit, ſ. Rothkupfererz. 

Cupromangan oder Kupfermangan. Das 
dem Eiſen naheſtehende Manganmetall bildet, mit 


Kupfer zuſammengeſchmolzen, bronzeartige Legi⸗ 
Kupfer, 6 Platin, 2 Zink, 165 Zinn und 1 Arſen. 
Dasſelbe nimmt die höchſte Politur an und ſoll ſie 


rungen, welche in mancher Beziehung, namentlich 
in Bezug auf die Feſtigkeit gegen das Zerreißen, 
der gewöhnlichen Kupferzinnbronze gegenüber ge⸗ 
wiſſe Vorzüge beſitzen. Bei geringem Mangan⸗ 
gehalte, etwa 4%, ſind die Legirungen noch kupfer⸗ 
roth, bei größerem, 10-15%, gelblichgrau, bei 
20 30% Mangangehalt aber von blaßgrauer 
Färbung. Jene Legirungen, welche man aber ſpe⸗ 
ciell als Cupromangan bezeichnet, deren Gehalt 
an Mangan aber innerhalb ziemlich weiter Grenzen, 
nämlich zwiſchen 10 und 30%, wechſelt, werden 
nicht für ſich allein verwendet, ſondern dienen 
hauptſächlich dazu, um andere Legirungen beim 
Schmelzen in Bezug auf Leichtflüſſigkeit und gleich⸗ 
mäßiges Korn zu verbeſſern. Das Mangan iſt 
nämlich ein Metall, welches ziemlich leicht oxydir⸗ 
bar iſt; wenn man daher Cupromangan in eine 
geſchmolzene Bronze bringt, welche Kupferoxydul 
aufgelöſt hat, ſo bemächtigt ſich das Mangan des 
Sauerſtoffes des Kupferoxyduls und wird letzteres 
zu Kupfer reducirt, indeß das entſtandene Man⸗ 
ganoryd in die Schlacke übergeht. Das Cupro⸗ 
mangan wirkt daher in ähnlicher Weiſe auf ge⸗ 
ſchmolzene Bronzemiſchungen ein, wie Silicium, 
der Phosphor in dem Phosphorzinn und Phos⸗ 
phorkupfer oder wie das Aluminium. Da das 
letztgenannte Metall gegenwärtig zu billigen Preiſen 
im Handel zu haben iſt und ein kleiner Ueberſchuß 
an Aluminium der Güte der darzuſtellenden 
Bronze nur Vortheile, aber keine Nachtheile 
bringen kann, ſo hat in neuerer Zeit das Cupro⸗ 
mangan viel von der Bedeutung eingebüßt, welche 
es früher in der Metalltechnik für den vorerwähnten 
Zweck hatte. Man kann es aber noch ſehr zweck⸗ 
mäßig zur Darſtellung von Manganbronzen im 
eigentlichen Sinne des Wortes verwenden, und 
find hierüber übrigens derzeit die Verſuche durch⸗ 
aus noch nicht als abgeſchloſſen zu betrachten, wie 
die Angaben über dieſe Legirungen deutlich zeigen. 
(Siehe Manganbronzen.) 

Zur Darſtellung von Cupromangan laſſen ſich 
mehrere Wege einſchlagen. Nach einem derſelben 
ſtellt man ein inniges Gemenge aus ſehr reinem 
feingepulverten Braunſtein (natürlich vorkom⸗ 
mendes Manganſuperoxyd), Kupferfeilſpänen und 
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Cyankalium. 


Kohlenpulver dar, drückt dieſes in Mengen von 
15— 25 kg feſt in einen Graphittiegel ein, über⸗ 
deckt es faſt bis zum Rande des Tiegels mit 
Kohlenpulver, bringt auf dieſes noch eine Schichte, 
die aus entwäſſertem Borax und Kochſalz beſteht, 
und verſieht den Tiegel mit einem Deckel, welcher 
nur eine kleine Oeffnung beſitzt, durch welche die 
Gaſe entweichen können. Man erhitzt nunmehr 
den Tiegel durch mehrere Stunden zur heftigſten 
Weißgluth und gießt die geſchmolzene Legirung 
aus; ſie erſcheint dann als eine ſehr harte und 
zähe Metallmaſſe von grauweißer Farbe und, je 
nach der Menge des urſprünglich angewendeten 
Braunſteines, von ſehr wechſelndem Mangangehalte. 
Ein großer Theil des Mangans (bis zu 10%) 
geht auch in die Schlacke über und werden die 
Tiegel von derſelben ſtark angegriffen. Die Unter⸗ 
ſuchung des nach dieſem Verfahren dargeſtellten 
Cupromangans zeigen bei verſchiedenen Schmel⸗ 
zungen namhafte Unterſchiede und enthalten die 
Maſſen außer Kupfer und Mangan noch gewiſſe, 
wenn auch kleine Mengen von Kohlenſtoff, Eiſen, 
Silicium u. ſ. w., welche auf die Eigenſchaften 
des Productes ſehr nachtheiligen Einfluß nehmen 
können. Die Gegenwart dieſer fremden Körper 
iſt auf den Umſtand zurückzuführen, daß auch der 
reinſte Braunſtein nicht ausſchließlich aus Man⸗ 
ganſuperoxyd beſteht. Wenn man daher ein reines 
Product erhalten will, ſo muß man nach dem 
nachſtehend angegebenen Verfahren arbeiten. 
Man ſtellt reines kohlenſaures Manganoxydul 
dar (vergleiche hierüber bei Mangan), trocknet 
dieſes, mengt es je nach der Menge von Mangan, 
welches das Product enthalten ſoll, dem Gewichte 
nach mit der gleichen anderthalbfachen Gewichts⸗ 
menge an ganz reinem Kupfer (Cementkupfer) und 
Kohle, drückt es in den Tiegel ein und überdeckt 
es mit Glaspulver. Da in dieſem Falle kein 
Schlacken bildender Körper erforderlich iſt, ſo 
genügt ein Zuſatz von Glas, der nur den Zweck 
hat, auf der geſchmolzenen Maſſe eine die Luft 
abſchließende Schichte zu bilden. In der Weiß⸗ 
gluth wird das kohlenſaure Manganoxydul zu 
Metall reducirt und vereinigt ſich ſofort mit dem 
Kupfer zu Cupromangan. Wenn man das auf 
dieſe Weiſe hergeſtellte Cupromangan unterſucht, 
ſo wird man finden, daß bei Einhaltung des⸗ 
ſelben Verfahrens immer Legirungen von der 
gleichen Zuſammenſetzung gewonnen werden. Man 
kann dieſelbe nun in gewiſſen Mengen zur Ver⸗ 
beſſerung gewöhnlicher Bronzen anwenden oder 
aber auch zur Herſtellung der als eigentliche Man⸗ 
ganbronzen zu bezeichnenden Metallgemiſche be⸗ 
nützen. (Siehe Manganbronzen.) ` 
Cyankalium (fälſchlich Cyankali), auch Blau⸗ 


kali genannt (lat. Kalium cyanatum, franz. Cya- 


nate de potasse, engl. Cyanate of potash, ital. 


Cianato di potasso). Das Cyankalium ijt ein 
Körper, welcher im Handel gewöhnlich in Form 
weißer, geſchmolzen ausſehender Stücke vorkommt, 
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in ganz reinem Zuſtande aber farbloſe Kryſtalle 
bildet. Das Cyankalium iſt in Waſſer leicht und 
in Alkohol ſchwierig löslich, verbreitet an der 
Luft einen eigenthümlichen Geruch, welcher einige 
Aehnlichkeit mit dem bitterer Mandeln hat und 
durch Cyanwaſſerſtoffſäure (Blauſäure) bedingt 
wird, welch letztere durch Einwirkung der in der 
Luft enthaltenen Kohlenſäure auf das Cyankalium 
entſteht. Beim Zuſammenbringen von Cyankalium 
mit Säuren, auch wenn dieſe verdünnt ſind, würde 
aus der Verbindung gleich ſo viel Cyanwaſſerſtoff 
entwickelt werden, daß der Aufenthalt in dem 
Raume, in welchem dieſe Entwickelung ſtattfindet, 
todbringend ſein könnte, denn Cyanwaſſer⸗ 
ſtoff iſt eines der am kräftigſten und ſchnellſten wir⸗ 
kenden Gifte, welche wir kennen. Da Cyankalium 
an der Luft beſtändig Cyanwaſſerſtoff ausgiebt, ſo 
darf man dieſen Körper nie in unverſchloſſenen 
Gefäßen ſtehen laſſen, da ſchon Spuren von Blau⸗ 
ſäure in der Luft ſehr geſundheitsſchädlich wirken. Das 
Anfaſſen von Cyankalium mit bloßen Händen iſt 
zu vermeiden, da es nicht nur ätzend auf die Haut 
wirkt, ſondern, wenn man an den Händen die 
kleinſte Wunde hat, in Berührung mit dieſer zu 
lebensgefährlicher Erkrankung führen kann. Man 
darf bei der Arbeit mit Cyankalium nie die That⸗ 
ſache außer Augen laſſen, daß dasſelbe eines der 
gefährlichſten Gifte iſt, die es giebt. Cyankalium, 
welches durch längere Zeit der Luft ausgeſetzt iſt, ver⸗ 
wandelt ſich in Kaliumformat (ameiſenſaures Kali) 
und beim Erhitzen einer wäſſerigen Löſung geht dieſe 
Umwandlung ſehr ſchnell vor ſich. Wenn man 
daher Flüſſigkeiten darzuſtellen hat, in welchen 
Cyankalium einen Beſtandtheil bildet, ſo müſſen 
dieſe in allen Fällen bei gewöhnlicher Temperatur 
bereitet und ſogleich in Verwendung genommen 
werden. 

Das Cyankalium hat die Eigenſchaft, in 
wäſſeriger Löſung mit der Löſung eines Metall⸗ 
ſalzes aus der Gruppe der ſchweren Metalle (3. B. 
Kupfer, Nickel, Silber, Gold, Platin u. ſ. w.) 
zuſammengebracht, einen Niederſchlag zu bilden, 
der aus der Cyanverbindung des betreffenden 
Metalles (Cyan, Kupfer, Silber, Gold u. ſ. w.) 
beſteht. Fügt man, nachdem der Niederſchlag ent⸗ 
ſtanden iſt, unter ſtarkem Umrühren der Flüſſigkeit 
noch in kleiner Portion Cyankaliumlöſung zu, ſo 
verſchwindet der Niederſchlag wieder gänzlich; er hat 
ſich in der Cyankaliumlöſung gelöſt. Die Flüſſigkeit 
enthält nunmehr die Doppelverbindungen Cyan⸗ 
kupfer⸗Cyankalium, Cyangold⸗Cyankalium u. ſ. w. 
und werden dieſe Flüſſigkeiten durch den elektriſchen 


Strom in der Weiſe zerlegt, daß das ſchwerere 
Metall, Kupfer, Gold u. ſ. w, ausgeſchieden wird 


und freie Cyanwaſſerſtoffſäure entſteht. Wenn in 
die Flüſſigteit aber eine Platte des betreffenden 
ſchweren Metalles, Kupfer, Gold u. ſ. w., ein⸗ 
getaucht und mit einem Pole der Elektricitäts⸗ 
quelle verbunden iſt, jo wird ſofort wieder jo viel 
Kupfer, Gold u. ſ. w. in Löſung gebracht, als 


Cyankalium. 
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an dem anderen Pole der Elektricitätsquelle aus⸗ 
geſchieden wurde. Man kann ſonach aus der Löſung 
der Cyanverbindung eines ſchweren Metalles in 
Cyankalium durch den elektriſchen Strom ſo viel 
von dieſem Metalle ausſcheiden, als man will, 
ohne daß die Flüſſigkeit ihre Zuſammenſetzung 
ändert. 

Auf dieſer Thatſache beruht die gewerbliche 
Anwendung der cyankaliumhältigen Flüſſigkeiten, 
beziehungsweiſe der Doppelcyanate, beſtehend aus 
Cyankalium + Cyanverbindung eines ſchweren Me⸗ 
talles in der Metalltechnik. Die Darſtellung von 
Gegenſtänden aus Gold, Silber, Kupfer, Bronze, 
Meſſing nach einer beſtimmten Form, gewiſſer⸗ 
maßen ein Gießen derſelben auf kaltem Wege, ferner 
das Verſilbern, Vergolden u. ſ. w. von Metall⸗ 
gegenſtänden auf galvanoelektriſchem Wege, beruht 
auf dieſer leichten Zerſetzbarkeit der Doppelcyanate 
durch den elektriſchen Strom. Gegenwärtig wird 
die Darſtellung vieler Gegenſtände auf dieſem 
Wege mit Hilfe der ſogenannten Galvanoplaſtik 
ausgeführt, und wird auch das Vergolden, Vers | 
ſilbern ae. von Metallgegenſtänden mit Hilfe dieſer 
Verbindungen und der Elektricität vorgenommen. 

Für die Zwecke der Metalltechnik (und zwar für 
Galvanoplaſtik, zum Vergolden, Verſilbern ꝛc., zum 
Löthen), ſowie zur Gewinnung von Gold aus den 
Gold führenden Geſteinen, werden fortwährend 
große Mengen von Cyankalium verbraucht; außer⸗ 
dem hat dieſer Körper wichtige Anwendung in der 
Photographie und wird daher gegenwärtig in 
großem Maßſtabe fabriksmäßig dargeſtellt. Die 
Darſtellung des Cyankaliums iſt übrigens eine 
ſo einfache Sache, daß ſie von jedem Metall⸗ 
techniker, welcher größere Mengen dieſes Körpers 
bedarf, mit Leichtigkeit ausgeführt werden kann. 

Als Ausgangspunkt zur Darſtellung von reinerem 
Cyankalium dient der im Handel gelbes Blut⸗ 
laugenſalz genannte Körper (von den Chemikern 
als Ferrocyankalium bezeichnet). Dasſelbe erſcheint 
in Form ſchön gelber Kryſtalle von elaſtiſcher 
Beſchaffenheit (iſt daher ſchwer zu pulvern). Das 
gelbe Blutlaugenſalz beſteht aus einer Verbindung 
von Cyaneiſen und Cyankalium. Setzt man die⸗ 
ſelbe ſtarker Glühhitze aus, ſo zerlegt ſie ſich in 
der Weiſe, daß Cyankalium frei wird, welches 
Weißgluth verträgt, ohne ſich zu zerlegen, indeß 
das Cyaneiſen in Kohlenſtoffeiſen und Stickſtoff 
zerfällt. (Das Cyan iſt eine Verbindung aus Kohlen⸗ 
ſtoff und Stickſtoff.) 

Die fabriksmäßige Darſtellung des Cvankaliums 
aus dem gelben Blutlaugenſalz erfolgt nun in 
folgender Art. Das gelbe Blutlaugenſalz wird in 
flachen Eiſenpfannen über Feuer ſo lange erhitzt, 
geröſtet, bis es zu einem weißen Pulver zerfallen 
iſt und ſeinen Waſſergehalt vollſtändig verloren 
hat. Man mengt nun 8 Gewichtstheile des noch 
warmen Pulvers mit 3 Gewichtstheilen Potaſche 
(welche unmittelbar vorher zu ſchwachem Glühen 
erhitzt wurde), drückt das Gemiſch feſt in einen 
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gußeiſernen Tiegel, der mit einem Ausgußſchnabel 
verſehen iſt und einen gut paſſenden Deckel beſitzt, 
und erhitzt ihn in ſtarkem Feuer ſo lange, bis 
keine Gasentwickelung mehr ſtattfindet. Als Probe 
dafür, ob der Proceß beendet iſt, taucht man einen 
vorgewärmten Glasſtab einen Augenblick lang in 
die geſchmolzene Maſſe. Erſcheint derſelbe nach dem 
Herausziehen und Abkühlen von einer rein weiß⸗ 
gefärbten Maſſe umgeben, ſo iſt die Schmelzung 
beendet; iſt das Weiß mit ſchwarzen Flecken 
durchſetzt, ſo muß man den Tiegel noch eine Zeit 
lang im Feuer belaſſen. Iſt die Probe endlich 
zur Befriedigung ausgefallen, ſo hebt man den 
glühenden Tiegel aus dem Feuer, ſtößt ihn einige⸗ 
male kräftig auf und gießt nun den flüſſigen 
Inhalt desſelben in vorher angewärmte eiſerne 
Gießformen ſo lange aus, bis ſich der weißen 
Maſſe ſchwarze Theilchen beimiſchen. Der Inhalt 
des Tiegels beſteht nämlich aus einer obenauf 
ſchwimmenden Schichte von geſchmolzenem Cyan⸗ 
kalium, unter der eine lockere ſchwarze Maſſe 
lagert, welche aus Kohlenſtoffeiſen beſteht. Die 
in dem Tiegel zurückbleibende Maſſe enthält in 
ihren Zwiſchenräumen noch viel Cyankalium. Um 
letzteres zu gewinnen, ſammelt man die Maſſe aus 
dem Tiegel mittelſt eines eiſernen Spatels, wiegt 
ſie nach dem Erkalten und laugt ſie mit einer 
bekannten Menge kalten Waſſers aus. Wenn man 
den unlöslichen pulverförmigen Rückſtand wiegt, 
ſo giebt der Gewichtsunterſchied die Gewichts⸗ 
menge von Cyankalium an, welche durch das 
Waſſer in Löſung gebracht wurde. Das reine 
weiße Cyankalium wird, nachdem es erkaltet iſt, 
ſogleich in die wohl verſchließbaren Gefäße ge⸗ 
bracht, in denen es aufbewahrt werden ſoll. 
(Ueber die weitere Verwendung des Cyankaliums 
ſ. Galvanoplaiſtk und Vergolden, Setzen u. ſ. w. 


auf galvaniſchem Wege.) 


Cylindergebläſe, j. Gebläſe. 

Cymbelmetall, Cymbelbronze. Die als Muſik⸗ 
inſtrumente vielfach verwendeten Cymbeln, Ginellen, 
Schinellen oder Becken ſind aus alter Zeit bekannt 
und finden wir ſchon auf Darſtellungen aus dem 
Alterthume Cymbelſchläger dargeſtellt. Die eigent⸗ 
lichen Cymbeln ſind ſehr ſchwach gekrümmte kreis⸗ 
runde Scheiben, welche in der Mitte eine runde 
Vertiefung haben, in der zwei Einſchnitte an⸗ 
gebracht ſind, durch welche Lederriemen gezogen 
werden, die zum Halten der Inſtrumente dienen. 
Beim Aneinanderſchlagen von Cymbeln geben 
dieſelben einen eigenartigen ſchmetternden Ton von 
heller Klangfarbe, welcher ſelbſt aus dem Zuſammen⸗ 
klange vieler Muſikinſtrumente deutlich heraus⸗ 
gehört wird; er läßt ſich mit den Lauten ſchin 
ſchin oder tſchin (än vergleichen und ſtammt 
wohl der Name Cinellen oder Schinellen hiervon 
her. Als zweckmäßigſte Legirung für Cymbel⸗ 
metall gilt eine Bronze, welche 80 Kupfer und 
20 Zinn enthält, ſonach in die Kategorie der 


Cylindergebläſe — Cymbelmetall. 


Dachblech — 


Glockenmetalle gehört. Die Cymbeln werden ge⸗ 
goſſen und durch Aushämmern geſtreckt, ſo daß 
ſie an den Rändern ganz dünn ſind. Da die eben 
angegebene Legirung aber ſo ſpröde iſt, daß ſie 
unter dem Hammer ſpringen würde — man kann ſie 
nur in dunkler Rothgluth bearbeiten — muß man 


Damasciren. 
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die gegoſſenen Platten anlaſſen oder adouciren, 
d. h. fe etwa bis auf den Schmelzpunkt des Bleies 
erhitzen und in kaltes Waſſer tauchen, wodurch 
ſie hämmerbar werden. Ein Silbergehalt ſoll an⸗ 
geblich den ſchmetternden Klang der Cymbeln 
noch erhöhen. 


D. 


Dachblech, ſ. Eiſenblech. N ; 

Damasriren heißt man die Hervorbringung 
eigenthümlicher heller und dunklerer Zeichnungen, 
welche dem Metallgegenſtande das Ausſehen geben, 
als wenn derſelbe aus wellenförmig nebeneinander 
liegenden oder miteinander verſchlungenen Fäden 
dargeſtellt wäre. 
welche beſonders an Stahlgegenſtänden angewendet 
wird, ſoll aus dem Oriente (aus Damascus) 
ſtammen und wird daher als Damasciren be⸗ 
zeichnet. Jedenfalls waren die Orientalen Meiſter 
in dieſer Kunſt, wie man dies beſonders an alten 
Damascanerſäbeln erkennen kann. Das Damasciren 
wird in der Weiſe ausgeführt, daß man Stäbe 
aus weichem Eiſen und Stahl durch Zuſammen⸗ 
ſchweißen zu einem Stücke vereinigt, dieſes in die 
Länge ſchmiedet, glühend in einen Schraubſtock 
ſpannt, durch Drehen in eine Spirale verwandelt, 
welche man wieder zu einem flachen Bande aus⸗ 
ſchmiedet. Dieſes wird in mehrere Stücke zerbrochen, 
dieſe wieder aneinandergeſchweißt, zu einem langen 
Stabe ausgeſchmiedet u. ſ. f. Durch dieſe Be⸗ 
handlung werden die urſprünglich vorhanden ge⸗ 
weſenen Eiſen⸗ und Stahlſtangen in dünne Fäden 
verwandelt, welche nebeneinander liegen und mitein⸗ 
ander verſchlungen ſind. Wenn man den vollendeten 
Gegenſtand dann blank polirt, ſo tritt die Zeich⸗ 
nung in der Weiſe hervor, daß die Stahltheile 
glänzend erſcheinen, die Eiſentheile aber matt 
bleiben. Wenn man den polirten Gegenſtand ätzt, 
ſo erſcheint die Zeichnung noch deutlicher, und 
zwar hell erhaben auf dunklem, tiefer liegendem 
Grund; das Eiſen wird nämlich durch die Aetz⸗ 
flüſſigkeit ſchneller angegriffen als der Stahl. 
Damascirte Gegenſtände vereinigen in ſich die 
Härte und Elaſticität des Stahles mit der Zähig⸗ 
keit des weichen Eiſens und wird deshalb auch 
damascirter Stahl häufig zur Anfertigung von 
Läufen für Luxusgewehre angewendet. 

Rückſichtlich der Art der Herſtellung des Damaſtes 
kann man auf den fertigen Gegenſtänden ſehr 
verſchiedenartig ausſehende Zeichnungen hervor⸗ 
bringen, ineinander verlaufende Bänder, zu Knoten 


Dieſe Art der Metalltechnik, 


verſchlungene Roſetten darſtellend u. ſ. w.; es 
hängt dies ausſchließlich von der Art der Dre⸗ 
hungen ab, welche man den miteinander verbundenen 
Stahl⸗Eiſenſtäben ertheilt. Man unterſcheidet aber 
zwei Hauptarten von Damaſt, welche man als 
türkiſchen Damaſt oder Roſendamaſt bezeichnet, 
und den ſogenannten Bernarddamaſt. Der türkiſche 
Damaſt, genau ſo hergeſtellt, wie man ihn an 
alten orientaliſchen Waffen beobachten kann, wird, 
wie oben angegeben, aus den zuſammengeſchweißten 
und lang geſchmiedeten, urſprünglich quadratiſchen 
Stahl⸗ und Eiſenſtäben hergeſtellt; der zuerſt er⸗ 
haltene Stab wird in glühendem Zuſtande an 
einem Ende in den Schraubſtock geſpannt, an dem 
anderen mit der Zange gefaßt und zu einem 
ſpiralig gewundenen Cylinder zufammengedreht. 
Da von der Gleichförmigkeit dieſes Zuſammen⸗ 
drehens die Schönheit des Damaſtes abhängig 
iſt, ſo empfiehlt es ſich, dasſelbe unter Anwendung 
einer einfachen Maſchine auszuführen. Man kann 
nun dieſe Cylinder wieder in beliebiger Zahl zu⸗ 
ſammenſchweißen und erhält nun, je nachdem man 
dieſe Arbeit durch kürzere oder längere Zeit fort⸗ 
ſetzt, auch Damaſt von verſchiedener Feinheit. Bei 
minder. feiner Waare erſcheinen an der geätzten 
Oberfläche des Gegenſtandes die Eiſen⸗ und Stahl⸗ 
fäden in der Dicke eines Nähgarnes; bei ſehr 
feiner Waare haben aber die Faſern von Eiſen 
und Stahl einen Durchmeſſer, welcher oft geringer 
iſt, als der eines feinen Menſchenhaares, und 
gelten im Oriente die alten damascirten Klingen 
umſo mehr, je feiner der Damaſt an denſelben 
ausgeführt iſt. Um Gewehrläufe mit ſchönem 
Roſendamaſt zu erhalten, windet man eine Anzahl 
ſchön und gleichmäßig ausgeſchmiedeter Damaſt⸗ 
ſtäbe um einen eiſernen Dorn, deſſen Durchmeſſer 
kleiner ſein muß als das Caliber des künftigen 
Gewehrlaufes, ſchweißt fie aneinander und ſchmiedet 
den Lauf aus. Nach der Vollendung des Laufes 
aus dem Rohen wird der Dorn ausgebohrt und 
der Lauf weiter bearbeitet. 

Der Bernarddamaſt wird durch Zuſammenlegen 
von quadratiſchen Stahl- und Eiſenſtäben in der 
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Weiſe dargeitellt, daß man die Stäbe wie die 
Felder eines Schachbrettes legt. Das quadratiſche 
oder rechteckige Bündel von Stäben wird dann 
zu einem Stücke zuſammengeſchweißt, dieſes in 
die Länge geſchmiedet, ſchwach gedreht, wieder 
geſchmiedet und zu Gewehrläufen verarbeitet. Da 
man den Bernarddamaſt gewöhnlich nicht bis zu 
ſolcher Feinheit der Faſern aus Stahl und Eiſen 
ausarbeitet, daß beim Aetzen roſenartige Zeich⸗ 
nungen zum Vorſchein kommen, ſo ſind derartige 
Damaſtgegenſtände auch viel billiger herzuſtellen, 
als die mit feinem Roſendamaſt verſehenen. 
Damasciren des Eiſens und Stahls mit 
Platin (nach Prechtl). Man nimmt mehrere 
dünne Stahlbleche oder auch abwechſelnd Stahl⸗ 
und Eiſenbleche, umwindet ein jedes mit einem 
Platindraht und legt ſie, mit einem dickeren Stahl⸗ 
draht feſt umwickelt, ſo übereinander, daß die 
Windungen des dicken Stahldrahtes ſich berühren, 
um auf dieſe Art von außen noch eine hinreichend 
dicke Lage von Stahl zu geben, von welcher ein 
Theil bei Schneidegegenſtänden die Schneide zu 
bilden hat. Das Ganze wird nun auf das Sorg⸗ 
fältigſte zuſammengeſchweißt, am beſten mit An⸗ 
wendung von Borax, und wird der erhaltene Block, 
ſo wie dies bei der Ausführung des Damascirens 
(ſ. d.) beſchrieben wurde, weiter verarbeitet. Läßt 
man den fertigen Gegenſtand blau anlaufen oder 
brünirt ihn, ſo tritt der ſtark glänzende weiße 
Platindamaſt hervor. Beim Aetzen dieſer Gegen— 
ſtände wird das Platin gar nicht angegriffen und 
erſcheint dann der Platindamaſt erhaben. 
Damnsciren, Nachahmung des. In Folge 
der ſehr ausgiebigen Bearbeitung auf mechaniſchem 
Wege zeigen echte damascirte Gegenſtände auch 
in Bezug auf Feſtigkeit und Zähigkeit ausge⸗ 
zeichnete Eigenſchaften, welche ſie dem ſehnigen 
Gefüge der ineinander gleichſam verfilzten Stahl⸗ 
und Eiſenfäden verdanken. Mit Rückſicht auf die 
Darſtellungsweiſe des damascirten Stahles iſt es 
begreiflich, daß fein damascirte Gegenſtände, nament⸗ 
lich Gewehre, hoch im Preiſe ſtehen. Um billigerer 
Waare wenigſtens das ſchöne Ausſehen eines 
feinen Damaſtes zu geben, kann man ein Verfahren 
einſchlagen, welches ſehr einfach ausführbar iſt 
und thatſächlich Gegenſtänden aus gewöhnlichem 
Stahl, ja ſogar aus Eiſen genau das Ausſehen 
eines ſehr ſchönen Damaſtes ertheilt. Man muß 
zu dieſem Behufe jedoch einen Gegenſtand beſitzen, 
der aus ſchönem, echtem Damaſtſtahl dargeſtellt iſt, 
z. B. eine Säbelklinge oder einen Flintenlauf. 
Man nimmt von der Oberfläche dieſes Gegen⸗ 
ſtandes einen Abdruck mit einem Materiale, welches 
die Zeichnungen ſcharf wiedergiebt, z. B. Gutta⸗ 
percha oder Glycerinleim. Dieſe haben den Vorzug, 
daß man mit ihnen auch den Abdruck eines runden 
Gegenſtandes, z. B. eines Flintenlaufes, nehmen 
kann, indem die Guttapercha durch Erwärmen 
bildſam wie Wachs wird und der Glycerinleim 
durch Erwärmen in eine Flüſſigkeit verwandelt 
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wird. Hat man z. B. mit letzterem von einem 
Flintenlauf einen Abguß gemacht, ſo ſchlitzt man die 
Leimumhüllung, nachdem ſie erſtarrt iſt, auf und 
kann ſie dann leicht zu einer ebenen Platte aus⸗ 
breiten. Von dieſer Platte wird dann ein Gyps⸗ 
abguß genommen, der zur Herſtellung eines 
galvanoplaſtiſchen Kupferabdruckes verwendet wird. 
Letzteren biegt man zu einem Cylinder zuſammen, 
den man mit Buchdruckermetall oder einer anderen 
harten Legirung ausgießt und als Druckwalze 
verwendet. Die Walze wird mit einem gegen die 
Aetzflüſſigkeiten unempfindlichen Deckgrund in der⸗ 
ſelben Weiſe eingefärbt, wie man die Walzen für 
die Lithographie einfärbt, und das zu damascirende 
Metall damit bedruckt. Legt man dasſelbe nun 
in eine Aetzflüſſigkeit, Eiſen oder Stahl z. B. in 
Salzſäure, ſo werden nur die freigebliebenen 
Stellen geätzt und nach dem Abwaſchen des Deck⸗ 
grundes mit Terpentinöl erſcheint die Oberfläche 
des Metalles mit den Zeichnungen der Damas⸗ 
cirung verſehen. Wenn man das Metall dann 
blank polirt, ſo treten die Zeichnungen noch viel 
deutlicher hervor, indem die erhabenen polirten 
Theile das Licht ſtark zurückwerfen, glänzen, indeß 
die vertieften Stellen, welche von der Säure zer⸗ 
freſſen und in Folge deſſen rauh ſind, faſt gar 
kein Licht zurückwerfen. Es iſt ſelbſtverſtändlich, 
daß man dieſes Verfahren in der Metalltechnik 
nicht blos auf Stahl und Eiſen beſchränken muß, 
ſondern daß man es ganz im Allgemeinen auf 
jedes beliebige Metall anwenden kann und hierdurch 
eine gewiß beifallfindende Neuerung in der Aus⸗ 
ſchmückung von Metallgegenſtänden geſchaffen iſt. 

Damaſt auf der Oberfläche des Gewehrlaufes 
erhaben zu bringen. Der Lauf iſt an ſeinen Oeff⸗ 
nungen gut mit Korkpfropfen zu verſchließen und 
von Fett zu reinigen. Er wird dann in einen ent⸗ 
ſprechend langen Kaſten, der mit Pech ausgegoſſen 
wurde, gelegt, und über ihn 11 Waſſer gegoſſen, 
dem man zuvor 30g Salzſäure beigemiſcht hatte. 
Man läßt den Lauf — es können auch mehrere 
Läufe auf einmal in Arbeit genommen werden — 
in der Aetzflüſſigkeit 3— 4 Stunden liegen, bis die 
Aetzung tief genug geworden; er wird dann mit 
Waſſer abgewaſchen, mit feiner Tripelerde und 
Werg abgerieben und gut getrocknet. Schließlich 
reibt man ihn mit Oel ein. 

Damaſtläufe ſchwarz zu färben. Der Lauf 
iſt zuerſt mit einem wollenen Lappen fein zu po⸗ 
liren, mit ganz dünner Schichte Baumöl zu über⸗ 
ziehen und dann überall mit Aſche aus hartem 
Holze zu pudern. Auf glühenden Kohlen läßt man 
ihn ſchwarz anlaufen, dann erkalten. Hierauf be⸗ 
ſtreicht man ihn mit einer Flüſſigkeit aus 051 
Waſſer, einigen Tropfen Schwefelſäure, und wäſcht 
ihn mit Werg oder grober Leinwand und Waſſer 
ab. Schließlich iſt der Lauf zu trocknen und mit 
Oel abzureiben. 

Dammgrube nennt man in der Erzgießerei 
eine gewöhnlich ausgemauerte Vertiefung im Boden 
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vor dem Ofen, in welchem das Erz geſchmolzen 
wird. Die Dammgrube dient zur Aufnahme der 
Form für den Guß von Statuen, Glocken, Ge⸗ 
ſchützen u. ſ. w., und iſt zu dem Zwecke angelegt, 
das geſchmolzene Metall unmittelbar aus dem 
Ofen in die Form fließen zu laſſen und letztere 
überdies durch Umgeben mit Mauerwerk, oder 
Erde feſt zu machen, endlich um im Falle des 
Springens der Form, bevor das Metall in derſelben 
erſtarrt iſt, letzteres aufzufangen. 

Dampfkeſſel, Schutz gegen Exploſionen, ſ. 
Schutzplatten. a 

d el dite j. Bronze für Dampf: 
pfeifen. 

Dampfröhren, Kitt für. 2 Kautſchuk, 1 Gut⸗ 
tapercha, 1 Salmiak, 1 Schwefel, 10 Eiſenfeile. 

Dampfröhren, Kitte für. a) Bleifreier Oel⸗ 
kitt: Graphit 12, Schwerſpath 16, gelöſchter Kalk 
6, gekochtes Leinöl 6. b) Dampfröhrenölkitt Nr. 1: 
Bleiglätte 25, Kalk (gebrannt und an der Luft 
zerfallen) 10, Quarzſand 10 werden mit heißem 
Leinöl gemiſcht und in einem heißen Mörſer 
tüchtig durchgearbeitet; Nr. 2: Graphit 60, Kalk⸗ 
pulver 50, geſchlämmter Schwerſpath 60, Leinöl 35. 

Dampfröhren zu iſoliren, ſ. Iſolirmaſſen für 
Dampfröhren. 

Dampf- und Waſferröhren, Kitt für. 6 
gepulverter Graphit, 3 gelöſchter Kalk, 8 fein ge⸗ 
pulverter Gyps gemiſcht; die Miſchung wird unter 
allmählichem Zugießen von 7 gekochtem Oel zu 
einem Teig verarbeitet. 

Dampfftrahlgebläſe, j. Gebläfe. 

Daniell’rdyer Hahn, ſ. Löthgebläſe. 


D’Arcet’s Metall, auch Orion⸗Metall, eine der 


am leichteſten ſchmelzenden Legirungen; es beſteht 
aus 8 Wismuth, 3 Zinn und 8 Blei und ſchmilzt 
ſchon bei 799 C. Man kann es, ähnlich wie das 
Roſe'ſche, Lippowitzmetall u. ſ. w., zum Abgießen 
zarter Naturgegenſtände, wie Früchte, Inſecten 
u. ſ. w., verwenden. 

Derapiren, ſ. Abbrennen. 

Derapirtes Blech, ſ. Eiſenblech. 

Dechenit, Mineral, enthält 453 Vanadin⸗ 
ſäure und 54˙7 Bleioxyd, ſowie hie und da auch 
Zinkoxyd und Arſen, kommt rhombiſch kryſtalliſirt, 
derb, in kleintraubigen oder dünnſchaligen, warzen⸗ 
förmigen Aggregaten vor, hat rothe, röthlichgelbe, 
nelkenbraune Farbe, gelblichen bis pomeranzen⸗ 
gelben Strich, am Bruche Fettglanz und iſt an 
den Kanten durchſcheinend; löſt ſich in verdünnter 
Salpeterſäure und in Salzſäure leicht; eine Va⸗ 
rietät des Minerals iſt der Euchenit, der 56 Blei⸗ 
oxyd und 44 Vanadinſäure nebſt etwas Zink 
enthält. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: 
Vanadium, Productionsſtätten.) 

Deckgrund für nicht zu vergoldende Stellen 
auf jenen Metallgegenſtänden, welche bei der 
galvaniſchen Vergoldung frei bleiben ſollen. Es 
werden 2 Asphalt, 1 Maſtix geſchmolzen, mit ſo 
viel Terpentinöl erwärmt, daß eine mit dem 
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Pinſel ſtreichbare Maſſe entſteht, welche auf die 
vorher ganz blank gemachten Metallgegenſtände 
aufgetragen wird, ohne daß die zu vergoldenden 
Stellen berührt werden. Sobald die Zeichnung 
ausgeführt und ganz getrocknet iſt, werden die 
Gegenſtände ſogleich in das Vergoldungsbad ge⸗ 
bracht. Nach dem Vergolden wird der Deckgrund 
mit Terpentinöl überpinſelt, und nachdem er er⸗ 
weicht iſt, mittelſt Terpentinöl und Spiritus weg⸗ 
gebürſtet. 

Deckgrund, Herſtellung von, für Aetzungen, 
ſ. Asphaltlöſungen, Darſtellung der. 

Dehnbarkeit der Metalle und Legirungen. Die 
Dehnung kann erfolgen 1. durch Stoß und Druck: 
Hämmern, Preſſen, Walzen, 2. durch Zug. Nach⸗ 
folgend ſind die Metalle in abnehmender Reihen⸗ 
folge in Bezug auf ihr Verhalten in dieſer Hin⸗ 
ſicht aufgezählt: 

Dehnbarkeit durch Stoß und Druck: Gold, 
Silber, Kupfer, Aluminium, Phosphorbronze, 
Meſſing und Tombak (mit bis zu 30% Zink), 
Neuſilber, Zinn, Platin, Blei, Feinkorneiſen und 
Stahl, Zink, gewöhnliche Bronze (mit bis 6%, 
Zinn), ſehniges Schmiedeeiſen, Nickel. 

Dehnbarkeit durch Zug: Gold, Silber, Platin, 
Aluminium, Phosphorbronze, Feinkorneiſen und 
Stahl, Meſſing und Tombak (mit bis zu 300% 
Zink), Neuſilber, Kupfer, Nickel, ſehniges Schmiede⸗ 
eiſen, gewöhnliche Bronze (mit bis zu 60% Zinn), 
Zink, Blei. 

Delalot's weiße Legirung. 80 reines Kupfer, 
2 Mangan, 18 Zink, 1 phosphorſaurer Kalk. 

Deltametall, jo genannt nach dem Aufangs⸗ 
buchſtaben des Namens ſeines Erfinders Dick, 
iſt eine Legirung, die aus 59¼ 56% Kupfer, 
40—43 Zink und ½ —1% 6 (ien beſteht, und 
welche hergeſtellt wird, indem man dem geſchmol⸗ 
zeuen Kupfer oder Meſſing eine Zink⸗Eiſenlegirung, 
beſtehend aus 95 Zink und 5 Eiſen zuſetzt. Die 
jo erhaltene Legirung, das Deltametall, hat Sp ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht, ſchmilzt bei 960% C., zeigt die 
Farbe des Goldes von 750 Feingehalt, iſt ſehr 
widerſtandsfähig gegen die Einflüſſe der Luft und 
ſauren Waſſers, ſehr dünnflüſſig und giebt ſehr 
feinkörnige Güſſe; durch Schmieden und Walzen 
bei Rothgluth wird Deltametall ſo feſt wie Stahl 
und läßt ſich, wenn es richtig zuſammengeſetzt iſt, 
kalt und bei 700 800 auf Blech, Draht, Röhren, 
Maſchinentheile, Kunſtgegenſtände ꝛc. verarbeiten, 
auch heiß ausſtanzen und preſſen. Da aus dieſem 
Metall ausgeſtanzte Gegenftände dreimal jo feſt 
ſind als Meſſing, können ſie auch weniger ſtark 
und daher billiger hergeſtellt werden. Der Draht 
aus dieſem Metall verträgt pro Quadratmeter 
170 kg Bruchbelaſtung. % 

Die Darſtellung des Deltametalles erfolgt am 
beſten in der Art, daß man in weißglühende Tiegel 
Schmiedeeiſen in geſchmolzenes Zink oder Spiegel⸗ 
eiſen oder Ferromangan bei 900° einträgt; der jo 
entſtehenden Legirung mit 5% Eiſen wird Kupfer 
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130 Descloizit — 
oder Meſſing zugeſetzt, dem man, um eine Oxy⸗ 
dation zu verhüten, etwas Phosphorkupfer zu⸗ 
fügen kann. 


Verſchiedene Zuſammenſetzungen des Delta⸗ 

metalles: 
1 11 mr 1 V 

Kupfer. 5594 55·80 55:82 5422 58˙65 
Zink. . . 4161 40:07 41˙41 42:25 38-95 
Dia. 0.710727 1:82 0876. 10, 10:07 
Eiſen 087 128 08 099 162 
Mangan 081. 096 136 1090 — 
Nickel. Spur Spur 006 0:16 011 
Phosphor. 0.013 0011 Spur 002 — 

I = gegoſſeues, 

II — geſchmiedetes, 

III = gewalztes, 

IV — heißgeſtanztes. 


Das Deltametall findet Anwendung zu Haus⸗ 
geräthen, Kunſtgeſchirr, Zimmerſchmuck, Thür⸗ 
und Möbelbeſchlägen, Charnieren, Wagengriffen, 
Pferdegeſchirr, Beſtandtheilen für Fahrräder, 
Schiffsbeſchlägen, Innentheilen von Fiſchtorpe⸗ 
dos, Maſchinentheilen und Maſchinen, Drahtſeilen, 
Nägeln ꝛc. 

(Ueber die Abarten des Deltametalles Tobin⸗ 
bronze und desoxydirte Bronze ſ. die Artikel: 
Tobinbronze und Bronze.) 

Descloizit, Mineral, Vanadit, beſteht aus 
Vanadinſäure (22·46% ), Bleioxyd, ſowie Oxyden 
des Mangans, Zinks, Eiſens, Kupfers, hat 
5˙839 ſpecifiſches Gewicht, 35 Härte, oliven⸗ 
grüne bis ſchwarze Farbe. (Ueber die Fundorte 
ſ. den Artikel: Vanadium, Productionsſtätten.) 


Desorydirte Bronze, ſ. Bronze, des⸗ 
oxydirte. 
Desorydirte Bronze, ſ. auch Phosphor⸗ 
bronze. 


Deffindraht, ſ. Draht. 

Deffindraht, ſ. Draht im Allgemeinen. 

Dialagit, ſ. Manganſpath. 

Diamant-Carbonat nennt man ein werth⸗ 
volles Mineral, das neben anderen Diamanten 
ſich findet, außer der Durchſichtigkeit alle Eigen⸗ 
ſchaften mit dem Diamant gemeinſam hat; es 
iſt ſchwarz oder grau gefärbt. Seiner minera⸗ 
logiſch⸗chemiſchen Beſchaffenheit nach iſt das 
Diamant⸗Carbonat dem Diamant ſehr naheſtehend, 
indem es der Hauptſache nach aus Kohlenſtoff 
beſteht, welcher die große Härte des teſſeral⸗ 
kryſtalliſirten Kohlenſtoffes, d. i. des Diamantes, 
beſitzt. Da aber das Diamant⸗Carbonat weder 
das hohe Lichtbrechungsvermögen, noch das Farben⸗ 
ſpiel des Diamanten beſitzt, ſo kann es nicht als 
Schmuckſtein verwendet werden, läßt ſich aber in 
ausgezeichneter Weiſe als Werkzeug für jene 
Zwecke benützen, bei welchen es auf beſonders große 
Härte ankommt. Diamant⸗Carbonat dient unter 
Anderem zum Bohren, Drehen ꝛc. von Metallen, 
namentlich zum Bearbeiten von gehärtetem Stahl 
zu Papier⸗Calanderwalzen, Gewindebohrern, 


Dinasziegel. 


Spindellöchern ze. Zu dieſem Zwecke giebt man 
den Stücken keilförmige oder andere entſprechende 
Geſtalt und befeſtigt ſie an einem Griff oder in 
verſtellbare Halter. Seit der Anwendung des Car⸗ 
borundums (j. d.) als Schleifmittel und zur 
Anfertigung von Werkzeugen hat das Diamant⸗ 
Carbonat an Bedeutung verloren, indem das 
Carborundum faſt dieſelbe Härte beſitzt, aber um 
vieles billiger zu beſchaffen iſt. (Vgl. Carbonat.) 

Dianenbaum, j. Metallbäume. 

Diatomeenerde, j. Infuſorienerde. 

Dickzirkel, ſ. Blechmeſſen, Inſtrumente zum. 

Didym, ſ. Cerium. 

Dienett's Reuſilber, ſ. Neuſilber, Legirungen 
aus Kupfer, Zink und Nickel. 

Dinas, Name für bildſame Maſſen, welche 
gegen die Einwirkung der höchſten Wärmegrade, 
die wir in unſeren Oefen hervorbringen können, 
vollkommen indifferent ſind. Urſprünglich wurden 
Dinas aus einem in England vorkommenden 
Geſteine (ſ. Dinasziegel) hergeſtellt. Nachdem 
man aber gefunden hatte, daß Dinas zum größten 
Theile aus Quarz beſteht, welchem nur ſo viel 
anderer Subſtanzen beigemiſcht iſt, daß eine bild⸗ 
ſame Maſſe entſteht, kann man Dinas überall 
künſtlich bereiten. 

Dinaskryſtall iſt eine plaſtiſche Maſſe, 
welche man auf folgende Art darſtellen kann: 
87-90% Kieſelſäure, 4— 7% Thonerde, einige 
Procent Kalkerde und Eifenoryd werden in Form 
feinſter Pulver trocken innig gemiſcht; wenn man 
dieſes Pulver mit Waſſer zu einem Teige an⸗ 
macht, ſo wird der Dinaskryſtall nach einigen 
Stunden ſehr hart. 

Dinasmaſſe, feuerfeſt (nach Nehſe). Quarz⸗ 
fand 100, Aetzkalk 7—8, Kaolin 3—4 werden 
auf das Innigſte gemengt und erſt dann be⸗ 
feuchtet, wenn die Maſſe in die Formen ein⸗ 
geſtampft werden ſoll. 2 

Dinasziegel (Dinasſteine, Flintſhireſteine, 
Quarzziegel), außerordentlich feſte, aus reinem 
Quarz mit geringem Bindemittel von Kalk, 
Eiſenoryd und Thonerde beſtehende Ziegel, jo 
genannt nach dem gleichnamigen Felſen im Neath⸗ 
thale in Südwales bei Swanſea. Die weißen 
Dinasziegel widerſtehen den höchſten Hitzegraden 
und bilden daher ein ausgezeichnetes Material 
zum Ausklei den der Feuerherde, der Schweißöfen ꝛc. 

Dinasziegel, Darſtellung von. Quarz oder 
Feuerſtein werden geglüht, heiß abgelöſcht, auf dem 
Brechwerk zerkleinert, circa 1 Th. des zu grobem 
Sand vermahlenen Quarzes und circa 2 Th. 
Dinasgeſtein in Stücken von 2—3 mm Durchmeſſer 
werden gemengt, mit Kalkmilch zu einer feuchten, 
bröcklichen Maſſe angerührt und zu Ziegeln ge⸗ 
formt. Jeder Ziegel muß gepreßt und langſam 
an der Luft getrocknet werden. Die gebrannten 
Dinasziegel haben circa 2% Kalk. Hauptbedingung 
nach dem Brennen iſt, daß die Ziegel ſehr lang⸗ 
ſam im Ofen — Dinasofen — abkühlen, da ſonſt 


Descloizit — Dinasziegel. 
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ſehr viel Bruch entſteht und die Ziegel mürbe 
würden. Als Bindemittel beim Vermauern ver⸗ 
wendet man für gemahlenen Dinas Bruch oder 
Quarz, der ebenfalls mit Kalkmilch angemacht 
wird. 

Dolomit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Doppelvitriol, . Adlervitriol. 

Douciren, ſ. Ablaſſen. 

Draht im Allgemeinen nennt man jene Form 
der dehnbaren Metalle, welche bei großer Länge 
einen geringen Querſchnitt aufweiſt. Man ſtellt 
für gewöhnlich Eiſen⸗, Stahl⸗, Silber⸗, Gold⸗, 
Kupfer-, Meſſing⸗, Tombak⸗ und Neuſilberdraht, 
für beſondere Zwecke auch Platin⸗, Aluminium⸗, 
Magneſium⸗, Zinn: Zink⸗ und Bleidraht her. 
Am häufigſten giebt man dem Drahte kreisrunden 
Querſchnitt; es wird aber auch Draht mit flachem, 
ovalem, dreieckigem, viereckigem, halbrundem, halb⸗ 
mondförmigem, ſternförmigem 2c. Querſchnitt er⸗ 
zeugt und bezeichnet man ſolchen Draht als Fagon⸗ 
draht, Deſſindraht oder Formdraht. Die Stärke 
der gewöhnlichen Drahtſorten (der Durchmeſſer) 
variirt zwiſchen 0·2— 12 mm, für beſondere Zwecke, 
3. B. zur Erzeugung von Gold» und Silbertreſſen, 
wurden noch dünnere Drähte von 0-04—0:05 mm 
verwendet und iſt man bei ſehr dehnbaren Metallen 
im Stande, noch viel dünnere Drähte herzuſtellen. 
Die Herſtellung des Drahtes erfolgt im Allgemeinen 
durch Ziehen, bei ſtärkeren Sorten — namentlich 
Eiſendraht — durch Walzen, bei Blei und Zinn⸗ 
draht durch Preſſen. 

Der am häufigſten verwendete Draht iſt der 
Eiſendraht und muß als Material zur Herſtellung 
desſelben ausſchließlich nur feſtes, reines und 
zähes Stabeiſen verwendet werden. Bis zu einer 
Stärke von 3 am abwärts ſtellt man ihn durch 
Walzen her; die Walzen liegen in einem Geſtell 
übereinander und tragen auf ihrer ganzen Fläche 
eingedrehte Rillen (Caliber) von ſtufenmäßig ab- 
nehmender Weite, die ſich bei je zwei Walzen er⸗ 
gänzen und einen allmählichen Uebergang vom 
quadratiſchen durch den ovalen zum runden Quer: 
ſchnitt vermitteln. Der Stab wird weißglühend in 
das erſte Caliber gebracht, welches 25 mm im 
Quadrat hält, kommt dann in ein zweites, drittes, 
viertes ꝛc., und wird endlich noch rothglühend auf 
einen Haſpel gewickelt. Nach einem anderen Ver⸗ 
fahren läuft der Stab der Reihe nach durch eine 
Anzahl kleiner Walzenpaare, die nur je ein Caliber 
enthalten und abwechſelnd liegend und ſtehend ge= 
lagert ſind und erhält ſo, da das Caliber bei jedem 
folgenden Walzenpaare kleiner iſt, mit einem 
einzigen Durchzuge die gewünſchte Dicke. Aus 
dieſem Walzdraht ſtellt man dann die feineren 
Sorten durch Ziehen auf der Ziehbank (Leierwerk) 
her, die durch Elementarkraft bewegt wird. Der 
Draht iſt auf einer hölzernen Trommel aufgewickelt; 
man ſpitzt das eine Ende des Drahtes zu und 
führt denſelben durch die Löcher des Zieheiſens, 
d. i. eine gehärtete Stahlplatte, worauf er wieder 
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auf eine Trommel durch Maſchienenantrieb auf⸗ 
gewickelt, von dieſer abermals durch das Zieheiſen 
gezogen wird u. ſ. w. Für ſtärkere Drahtſorten 
verwendet man eine ſogenannte Schleppzangen⸗ 
ziehbank, bei der das Ziehen durch eine Zange 
mittelſt Windetrommel und Zugſeil oder Kette 


erfolgt. Das Drahtziehen erfolgt bei gewöhnlicher 


Temperatur; da der Draht durch die gewaltſame 
Verdichtung ſpröde wird, muß er von Zeit zu 
Zeit ausgeglüht werden. 

Die Erzeugung von Stahldraht erfolgt in der⸗ 
ſelben Weiſe, wie eben beſchrieben wurde. Kupfer-, 
Tombak⸗ und Meſſingdraht ſtellt man durch 
Ziehen von gegoſſenen und dann überſchmiedeten 
Stäben oder aus von Platten abgeſchnittenen 
Streifen dar. Den Gold⸗ und Silberdraht unter⸗ 
ſcheidet man in echten und unechten, welch letzterer 
auch als leoniſcher oder lyoniſcher Draht De 
zeichnet wird; echter Silberdraht beſteht ganz aus 
feinem Silber, echter Golddraht iſt Silberdraht 
mit einem dünnen Goldüberzug, der unechte Gold⸗ 
und Silberdraht beſteht aus Kupfer mit einem 
dünnen Gold- oder Silberüberzug. 

Lahn nennt man Gold⸗ oder Silberdraht, der 
zwiſchen zwei Walzen zu einem ſchmalen, dünnen 
Bändchen geplättet wird, welches zu Geweben und 
Poſamenten dient. Cementirter Draht wird er⸗ 
halten, indem man eine Kupferſtange, bevor man 
ſie zu Draht auszieht, in einem verſchloſſenen 
Behälter Zinkdämpfen ausſetzt, wodurch ſich ein 
dünner Tombak⸗ beziehungsweiſe Meſſingüberzug 
darüber bildet. Die feinſten Gold⸗ und Silber⸗ 
drähte zieht man nicht durch Zieheiſen, ſondern 
durch die ſogenannten Steinlöcher, das ſind in 
Meſſing gefaßte, mit ſehr feinen Löchern verſehene 
Edelſteine, namentlich Rubine und Saphire. 

Draht. Herſtellung von Draht durch Ziehen. 
Dickere Drähte werden bis zu einem Durchmeſſer 
von Zmm abwärts durch Walzwerke (Walzen⸗ 
ſtraßen) hergeſtellt (vergleiche Draht im All⸗ 
gemeinen). Von dieſem Durchmeſſer abwärts nimmt 
man aber das Strecken des Drahtes nicht mehr 
durch Walzen, ſondern ausſchließlich durch Ziehen 
vor, und erfolgt dies in der Weiſe, daß man den 
Draht zwingt, durch eine kreisrunde Oeffnung in 
einer Platte zu gehen, welche Oeffnung einen 
etwas geringeren Durchmeſſer hat als der Draht 
Letzterer wird hierbei dünner und länger und 
kann man, indem man den Draht durch immer 
engere Oeffnungen der Platte des ſogenannten 
Zieheiſens laufen läßt, den Draht allmählich ſo 
dünn machen, bis die Grenze der Feſtigkeit gegen 
das Zerreißen bei dem betreffenden Metalle er⸗ 
reicht iſt. Ueber dieſe Grenze hinaus kann man 
begreiflicherweiſe keinen Draht durch Ziehen her⸗ 
ſtellen, und iſt es ebenſo begreiflich, daß man nur 
von beſonders feſten und dehnbaren Metallen, wie 
Eiſen, Stahl, Bronze, Silber, Gold, ſehr dünne 
Drähte anfertigen kann; aus Metallen mit ge⸗ 
ringer Feſtigkeit iſt es überhaupt ſchwierig, Draht 
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durch Ziehen herzuſtellen, und benützt man hierfür 


Draht. 


genommen werden, muß man zu ihrer Herſtellung 


das Preſſen des Drahtes (ſ. Draht, Herſtellung die härteſten Stahlſorten verwenden, welche zu 


von Draht durch Preſſen). 

Dem Principe nach iſt die Darſtellung von 
Draht eine ſehr einfache Arbeit. Der durch Walz⸗ 
werke erhaltene dicke Draht wird von der letzten 
Walze weg gleichförmig auf eine Trommel ge⸗ 
rollt, welche um eine Achſe drehbar iſt. Von 
dieſer Trommel wird er abgezogen, geht durch das 
Zieheiſen, von welchem er auf eine nebenſtehende 


Trommel gewickelt wird, und wiederholt man das 


Ziehen ſo oft, bis der Draht die gewünſchte Fein⸗ 
heit erlangt hat. Da der Draht durch das Ziehen 
eine Veränderung in der Weiſe erleidet, daß er 
ſpröde wird und bei weiterem Ziehen reißen 
würde, muß man ihn, nachdem er einigemale 
gezogen wurde, durch Ausglühen wieder ge⸗ 
ſchmeidig machen. Bei Drähten aus leicht orydir- 
baren Metallen tritt aber beim Ausglühen der 
nicht zu vermeidende Umſtand ein, daß der Draht 
ſich mit einer Oxydſchichte überdeckt, und muß dieſe 
beſeitigt werden, ehe man das Ziehen fortſetzt. 


Zur Beſeitigung der Oxydſchichte müſſen befondere | 


Scheuermaſchinen angewendet werden, in denen 


der Draht durch Reiben mit Sand, Schrot, 
Porzellanſchrot u. ſ. w. blank gemacht wird. Da⸗ 
mit kein ungleichförmiges Ziehen ſtattfindet, muß 
endlich der Draht, bevor er zum Zieheiſen gelangt, 
durch eine ſogenannte Draht⸗Richtmaſchine gehen, 
welche den Zweck hat, den Draht ſo zu biegen, 
daß dem Ziehloche ein vollkommen gerader Metall⸗ 
cylinder zugeführt wird. Wenn man ſonach die 
Geſammtheit aller Arbeiten ins Auge faßt, welche 


bei der Fabrikation von Draht durchgeführt werden 


müſſen, ſo ergiebt ſich, daß die Drahtzieherei 
eigentlich eine ziemlich umſtändliche Arbeit iſt. 
Das wichtigſte Geräth in einer Drahtfabrik iſt 
das Zieheiſen, durch welches der zu ſtreckende 
Draht laufen muß. Man fertigt die Zieheiſen 
entweder ganz aus Stahl oder namentlich große 
Zieheiſen aus Eiſen, welches mit einer Stahlplatte 
verſchweißt iſt. In den Zieheiſen ſind nebeneinander 
und übereinander die Oeffnungen, »Ziehlöcher e, 
eingebohrt, und haben dieſe Oeffnungen die Form 
zweier mit den Spitzen einander zugekehrter Kegel, 
bei welchen aber die Mantelflächen der Kegel durch 
paſſende Bearbeitung abgerundet ſind, ſo daß der 
zu ziehende Draht nicht an einer ſchneidenden 
Fläche vorbeigeht, ſondern in einer Art Trichter 
vorwärts gehen muß, deſſen engſte Stelle der 
Querſchnitt des Drahtes nach dem Ziehen ent⸗ 
ſpricht. Da die Zieheiſen ſehr ſtark in Anſpruch 


haben ſind, und fertigt in dieſe Platten die Zieh⸗ 
löcher mittelſt Bohrern aus Stahl oder Diamant 
und durch Ausſchleifen mit Schmirgelpulver an. 
An Stelle der Ziebeiſen wendet man jetzt auch 
häufig Platten aus ſehr harten Mineralien, Rubin 
oder Saphir (Varietäten des Korund, Härtegrad 9), 
an, welche entſprechend gebohrt und in Eiſen⸗ 
oder Meſſingplatten gefaßt ſind. Das Ausbohren, 
richtiger Ausſchleifen der Ziehlöcher in dieſen 
harten Steinen geſchieht mittelſt Stahlſpitzen und 
Diamantſtaub oder auch vermittelſt des Carbo⸗ 


rundums, durch welches Korund ſehr leicht an⸗ 


gegriffen wird. 

Das Ziehen des Drahtes erfolgt entweder mit Hilfe 
der ſogenannten Stoßzangenbänke, der Schlepp⸗ 
zangenbänke oder der Leierbänke. Erſtere werden jetzt 
immer ſeltener und nur für gröbere Drahtſorten 
angewendet. Das Princip der Stoßzange iſt aus 
Fig. 31 erſichtlich. Die Zange? iſt auf einem auf der 
Ziehbank in wagrechter Lage hin- und hergleitenden 
Schieber angebracht und hat an ihren Schenkeln 
zwei Gelenke aa,, welche mit der Zugſtange Z ver⸗ 

bunden ſind, die ihrerſeits bei K mit dem 

Schieber in Verbindung ſteht. Beim Hin⸗ und 

Hergehen der Zugſtange werden die Backen der 

auf dem Rahmen O liegenden Zange abwech⸗ 

ſelnd geöffnet und geſchloſſen. Das Zieheiſen 
ruht in der Stütze i und wird der durch ein 

Ziehloch geſchobene Draht beim Zurückgehen 

der Zugſtange durch die Zange um ein gewiſſes 
Stück, 11% m, gezogen. Sobald ſich die Be⸗ 
wegung der Zugſtange umkehrt, öffnet ſich die 
Zange, läßt den Draht los, faſt ihn erſt wieder 
knapp vor dem Zieheiſen, zieht abermals ein 
Stück u. ſ. w. Bei Anwendung der Stoßzange 
findet ein ſtoßweiſes Ziehen des Drahtes ſtatt 
und iſt jedes Angreifen der Zange an dem Drahte 
erſichtlich. 

Bei Anwendung der Schleppzangenbänke, deren 
Einrichtung aus Fig. 32 in der Seitenanſicht und 
in Fig. 33 im Grundriſſe erſichtlich iſt, ſind dieſe 
Uebelſtände ſehr vermindert. An der hölzernen 
oder eiſernen Zugbank ſind zwei gleich große 
Räder aus Eiſen a und b angebracht, welche 
durch eine endloſe Gliederkette verbunden ſind, 
in deren Glieder entſprechend geformte Zähne am 
Umfange von a eingreifen. Wenn man das 
Rad a mittelſt des Vorgeleges d in der Nic 
tung des Pfeiles zur Umdrehung bringt, jo 
wird die Kette und die an derſelben hängende 
Zange e mitgezogen. Die Zange liegt auf einem 
kleinen Schienenwagen, deſſen Vorderräder gh an 
einer der zwei Führungsſtangen i k entlang in 
nach vorwärts und rückwärts beweglicher Achſe 
figen, während die Hinterräder Um mit dem Mit⸗ 
nehmer n, der in einem Charnier beweglich iſt, 
verbunden find. Das Zieheiſen p it in dem Ge⸗ 
ſtelle e befeſtigt. Der Hebel q, welcher an dem 
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Zangenmitnehmer befeſtigt iſt, löſt den letzteren geht in folgender Weiſe vor: Ein dünner Platin- 
ſelbſtthätig aus, wenn die Spannung durch Be⸗ draht wird mit mehreren Lagen von dünnem 
endigung des Zuges aufhört, indem er durch Silberblech umwickelt, gewiſſermaßen mit Silber 
das an ihm befeſtigte Gewicht zurückgezogen plattirt (oder er wird geradezu als Achſe in eine 
wird. Bei der Arbeit mit den Ziehbänken wird der cylindriſche Form geſpannt und mit Silber um⸗ 
Draht nur an wenigen, meiſt aneinander liegenden goſſen). Der nach einem dieſer Verfahren er⸗ 
Stellen, deren Entfernung von einander durch die haltene dünne Stab wird nun auf der Leierbank 
Länge der Ziehbank bedingt wird, durch die Zange | jo fein als nur möglich gezogen und ſchließlich in 
eingekerbt, und geht die Ar⸗ 
beit viel ruhiger vor ſich, 
als mit Hilfe der Stoßzange. 

Leierbänke oder rich⸗ 
tiger Trommel-Ziehwerke 
haben die aus Fig. 34 der 
Hauptſache nach dargeſtellte 
Einrichtung. Der zu ziehende 
Draht iſt zu einem Ringe 
aufgewickelt und ſitzt auf 
der Haſpel A, welche frei 
drehbar von der Achſe aa 
getragen wird, die auf dem 
Ziehtiſche bb befeſtigt iſt. 
Giſt das in paſſender Weiſe 
lothrecht ſeſtgeſtellte Zieh⸗ 
eiſen (x verſinnlicht den 
Querſchnitt eines Ziehloches 
in vergrößertem Maßſtabe), 
durch welches der Draht zur 


Fig. 32 und 33. 


Ziehtrommel B gelangt. Dieſe iſt auf einer ſtarken 
Welle e befeſtigt, welche durch die Kegelräder, die 
ſich unter dem Ziehloche befinden, angetrieben wird. 
Die Scheibe d iſt mit der Achſe ee der Trommel 
feſt verbunden, indeß der ſogenannte Hut (auch 
häufig franzöſiſch bobine — Spule genannt) ſich 


Salpeterſäure gelegt. In dieſer löſt ſich das Silber, 
welches röhrenförmig den in ſeiner Mitte liegenden 
Platinfaden umgiebt, auf, indeß das Platin, welches 
von der Salpeterſäure nicht angegriffen wird, als 
Draht von ſo geringem Durchmeſſer zurückbleibt, 
daß er darin dünnen Spinnenfäden gleichkommt. 


blos dann dreht, wenn die Stange f 
entſprechend in eine Vertiefung von d 
eingeſenkt wird. Dieſe Stange f wird 
nur durch die ſtarke Reibung feſtgehal⸗ 
ten, welche durch den Widerſtand des 
Drahtes beim Strecken im Zieheiſen 
hervorgebracht wird; ſobald ein Zer⸗ 
reißen des Drahtes ſtattfindet, hört 
ſelbſtverſtändlich die Reibung an f auf 
und wird nun eine Spiralfeder thätig, 
welche gegen die an k befindliche 
Scheibe drückt und die ganze Maſchine 
zum Stillſtand bringt. Nach dieſem 
Principe werden gegenwärtig alle Leier⸗ 
bänke, und zwar zumeiſt ganz aus 
Eiſen gebaut, ſo daß man auch ſehr ſtarke Drähte 


Fig. 34. 


2 Da, wie erwähnt, die Drähte aller Metalle, 
nicht mehr auf der Ziehbank herſtellen muß, ſon⸗ nachdem fie mehreremale gezogen wurden, ſpröde 
dern ſogleich vom Walzwerk auf die Leierbank werden und bei dem Verſuche, ſie weiter zu ziehen, 


übergehen kann. reißen würden, ſo muß nach mehrmaligem Ziehen 

Um die allerfeinſten Drähte darzuſtellen, welche die Arbeit unterbrochen werden. Die Drähte 
man z. B. zur Anfertigung der Fadenkreuze in müſſen ausgeglüht, dann von dem entſtandenen 
optiſchen Inſtrumenten verwendet, reicht man mit Oxyd befreit (geſcheuert) werden und können dann 
dem Ziehen allein nicht aus; man muß einen wieder einigemale gezogen werden. Da man bei 
beſonderen Kunſtgriff anwenden, um zum Ziele der Herſtellung feiner Drähte vier bis acht Glü⸗ 
zu gelangen. Man verwendet zur Anfertigung hungen ausführen muß, ſo iſt es begreiflich, daß 
dieſer feinſten Drähte ausſchließlich Platin und namentlich bei den leicht orydirbaren Metallen, wie 
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Eiſen, Stahl, aber auch bei Gold⸗ und Silber 
legirungen u. ſ. w. ein ſehr ſtarker Abbrand durch 
Oxydbildung entſteht, der bei guter Arbeit aber 10% 
nicht überſteigen darf. Man hat nun viele Vor⸗ 
richtungen angewendet, um das Glühen in freiem 
Feuer durch Glühen in geſchloſſenen Gefäßen zu 
erſetzen, und dieſe mit einem indifferenten Gaſe zu 
füllen, ſo daß der Draht, wenn er, nachdem er 
glühend gemacht wurde, in dieſem Gaſe wieder 
abkühlt, durch Oxydbildung nicht geſchwächt wird. 
Die Gefäße, in welchen man das Glühen vornimmt, 
die ſogenannten Glühtöpfe, werden in ſehr ver⸗ 
ſchiedener Conſtruction hergeſtellt; Fig. 35 und 36 
zeigt einen namentlich für Eiſen⸗ und Stahldraht 


Fig. 35 und 36. 
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inneren Cylinders gleichförmig von den Flammen 
beſpült werden, die von den Feuerungen o o ge 
liefert werden und ihren Weg in der durch die 
Zahlen 1, 2, 3, 4, 5 angegebenen Richtung nehmen 
müſſen. Die Bodenplatte des Cylinders aa iſt 
mit den Mantelflächen feſt verſchraubt, ſo daß 
der volle Cylinder mit Sicherheit mittelſt einer 
mechaniſchen Vorrichtung aus dem Ofen gehoben 
und in dieſen eingeſenkt werden kann. Der Schuber I 
dient dazu, die Mittelöffnung des Ringdeckels und 
damit die Glühung zu reguliren. Die Oeffnung des 
inneren Cylinders dient gleichzeitig als Zugſchlot 
für die Heizungen und erhält der Ofen als oberen 
Abſchluß eine Blechkuppel, auf der ein kurzes Zug⸗ 
rohr ſteht. — Um ſo wenig Abbrand als möglich 
zu haben, überzieht man die Drähte, nachdem ſie 
durch das Zieheiſen gegangen ſind, mit Oel oder 
einem anderen Fett, mit Kochſalzlöſung u. ſ. w. 
Eiſendrähte werden auch leicht verkupfert. 

Draht. Herſtellung von Draht durch Preſſen. 
Aus beſonders weichen Metallen, Blei oder Zinn, 
ſtellt man Draht ſelten durch Ziehen dar — ſchon 
aus dem Grunde, weil die geringe Feſtigkeit dieſer 
Metalle das Ziehen dünnerer Drähte gar nicht zu⸗ 
läßt. Drähte aus dieſen Metallen werden durch 
Preſſen in ähnlicher Weiſe dargeſtellt wie die Blei⸗ 
oder Zinnröhren, und zwar auf folgende Art: 
Der Boden eines cylindriichen Metallgefüßes wird 
durch den Preßkolben einer hydrauliſchen Preſſe 
gebildet; an der Oberſeite wird der Cylinder durch 
einen kegelförmigen Anſatz geſchloſſen, der in der 
Mitte eine kleine Oeffnung — gewiſſermaßen ein 
Ziehloch — beſitzt, deſſen Durchmeſſer jenem des 
herzuſtellenden Drahtes entſpricht. Gießt man das 
cylindriſche Gefäß mit Blei oder Zinn voll und 
ſetzt die hydrauliſche Preſſe in Thätigkeit, ſo kann 
das Blei oder das Zinn dem Drucke nur dadurch 
ausweichen, daß es an der vorerwähnten Oeffnung 
in Form eines dünnen Fadens — als Draht — 
heraustritt. 

Draht, cordirter. Gold⸗ und Silberdraht, 
ſowohl echter als unechter, kommt im Handel bis⸗ 
weilen in einer Form vor, welche von jener der 
gewöhnlichen Drähte erheblich abweicht. Während 
nämlich der nach dem gewöhnlichen Verfahren 
durch Ziehen erhaltene Draht die Geſtalt glatter 
Cylinder hat, erſcheint der cordirte Draht mit 
einem Ausſehen, welches jenem zuſammengedrehter 
(gezwirnten) Fäden ähnlich iſt. Draht von dieſem 
Ausſehen wird zu Schmuckſachen, Treffen, Unis 
formſorten u. ſ. w. verarbeitet, welche wie aus 
Gewebe angefertigt erſcheinen, ſich aber durch den 
Metallglanz von dieſem unterſcheiden. Das Cor⸗ 


dienenden Glühtopf im Durchſchnitte und Grund⸗ diren des Drahtes geſchieht mit Hilfe einer be⸗ 


riſſe. Man fertigt die Glühtöpfe als ringförmige 


ſonderen Maſchine, der Cordirmaſchine, welche der 


Cylinder von 18—2·0 m Höhe und einem zwiſchen Hauptſache nach jo eingerichtet iſt, daß ſich der 
50 und 125 em ſchwankenden Durchmeſſer der glatte Draht mit gleichförmiger Geſchwindigkeit 


Haltbarkeit wegen aus Gußſtahl; ſie werden in 


an einer ſcharfen, ſchneidenden Scheibe ſo vorbei 


einen Ofen mit kreisrundem Schachte fo eingeſetzt, bewegt, daß letztere in ihm einen ſehr ſeichten 
daß die Mantelfläche ſowohl des äußeren als des Einſchnitt hervorbringt. Da der Draht, wie er⸗ 


Draht. 
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wähnt, mit gleichförmiger Geſchwindigkeit fort⸗ 
gezogen wird, ſo muß die Scheibe in denſelben 
einen ſchraubenförmig gewundenen Einſchnitt her⸗ 
vorbringen, der ihm dann das Ausſehen verleiht, 
als wenn er aus vielen feinen Fäden zuſammen⸗ 
gedreht wäre. 

Draht, gemuſterter. Gemuſterter runder Draht, 
welcher entweder eigenartig geringelt, ſchrauben⸗ 
artig gedreht, ſtrickförmig u. ſ. w. ausſieht, oder 
platter Draht, welcher eingepreßte Muſter zeigt, wird 
gegenwärtig in ſehr verſchiedenen Muſtern dar⸗ 
geſtellt und liefert den Goldarbeitern ſehr werth⸗ 
volles Halbfabrikat, indem aus ſolchem Draht 
leicht verſchiedene, hübſch ausſehende Schmuck⸗ 
gegenſtände dargeſtellt werden können. Man bringt 
die Zeichnungen auf dem Drahte immer durch 
gravirte Walzen hervor. Für runden Draht müſſen 
beide Walzen aus hartem Material angefertigt 
und ſo hergeſtellt ſein, daß die beiden genau 
halbcylindriſchen Rinnen übereinander ſtehen und 
der Draht, welcher einen etwas größeren Durch⸗ 
meſſer hat als die Gravirung der Walzen, ge⸗ 
nügend ſtark gepreßt wird, um die Gravirung 
aufzunehmen. Platter, flacher oder rinnenförmiger 
Draht wird nur auf einer Seite gemuſtert und 
iſt daher nur die obere Walze gravirt und aus 
hartem Materiale angefertigt, die untere Walze 
iſt für flachen Draht rein cylindriſch oder für 
rinnenförmigen Draht mit einem Wulſte ver⸗ 
ſehen, welcher der inneren Krümmung des Drahtes 
entſpricht. Bei der Darſtellung von gemuſtertem 
Draht kommt es ſelbſtverſtändlich darauf vor 
Allem an, daß der Draht mit mathematiſcher Ge⸗ 
nauigkeit zwiſchen den gravirten Walzen durch⸗ 
geführt werde. Um dies zu erzielen, muß vor den 
Walzen eine Zuführungsvorrichtung angebracht 
ſein, welche durch Schrauben auf das genaueſte 
einſtellbar iſt — und einmal eingeſtellt, auch in 
der ihr gegebenen Lage verharrt. 

Draht, geplätteter, oder Lahn, auch Lametta, 
Plätt, Plaſch. Der Draht, wie er aus dem Zieh⸗ 
werke kommt, hat kreisrunden Querſchnitt. Für 
manche Zwecke, namentlich für die Fabrikation 
von Gold: und Silberwaaren, bedarf man eines 
Drahtes, welcher einen mehr oder weniger elliptiſchen 
Querſchnitt beſitzt. Der Draht, welcher auf dieſe 
Weiſe bearbeitet werden ſoll, kommt ſo auf Spulen 
gewickelt zum Plätten, daß er glatt abrollen 
kann und läuft von den Spulen zwiſchen einem 
kleinen Walzenpaar durch, welches entſprechend 
geſtellt iſt, um den Draht platt drücken zu können. 
Bevor der Draht zwiſchen die Walzen gelangt, 
muß er durch die ſogenannte Birne geführt 
werden. Dieſe beſteht aus einer Holzklemme, 
welche innen mit Tuchlappen überzogen iſt, die 
mit Kreidepulver eingeſtaubt ſind; der durch⸗ 
laufende Draht wird hierdurch geſcheuert und 
von dem Wachſe, welches ihm noch vom Drahtzuge 
her anhaften kann, befreit. Würde dies nicht ge⸗ 
ſchehen, ſo müßte ein Verſchmieren der Walzen 
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erfolgen und der Draht dieſelben nicht blank ver⸗ 
laſſen. Der aus der Birne kommende Draht tritt 
ſeitlich, durch eine bogenförmig gekrümmte Stahl- 
feder gedrückt, in eine trichterförmige Führung, 
welche unmittelbar vor den Walzen endet. Damit 
dieſe nicht ausgeſchliffen werden, iſt die Ein⸗ 
richtung getroffen, daß entweder die Führung 
oder die Walzen verſchiebbar ſind und das Plätten 
des Drahtes durch verſchiedene Theile der Walzen 
ausgeführt werden kann. Der plattgedrückte Draht 
läuft nochmals zwiſchen zwei mit Tuch überzogenen 
Walzen durch und wird dann aufgeſpult oder 
noch weiterer Behandlung unterzogen, durch 
welche er gemuſtert oder auch rinnenförmig ge⸗ 
bogen wird. 

Draht, rinnenförmiger. Geplätteter Draht, 
welcher mehr oder weniger ſtark gebogen iſt, wird 
von Goldarbeitern verwendet und auf einfache Art 
dadurch hergeſtellt, daß man den in entſprechender 
Weiſe geplätteten Draht durch ein Ziehloch laufen 
läßt, in welchem ein kegelförmig gebogener Stahl⸗ 
draht ſo befeſtigt iſt, um eine halbmondförmige 
Oeffnung frei zu laſſen, durch welche der flache 
Draht gezogen wird. Bei dieſem Ziehen werden 
die Ränder des Drahtes meiſtens etwas ſchneidig 
und zieht man deshalb den Draht nochmals 
(aber ohne Streckung) durch ein rundes Loch, 
welches durch einen halbrunden Stahldraht zum 
Theile geſchloſſen iſt, ſo daß die ſcharfen Ränder 
des gebogenen Drahtes hierbei abgeſtumpft werden. 

Draht. Verwendung von Draht. Die Anwen⸗ 
dung von Draht im weiteſten Sinne des Wortes 
iſt eine ſo vielfache, daß eine erſchöpfende Auf⸗ 
zählung der verſchiedenen Zwecke, zu denen Draht 
benützt werden kann, kaum möglich iſt. Man be⸗ 
nützt Draht zum Binden, zur Anfertigung von 
Drahtſeilen, Stachelzäunen, elaſtiſchen Spiralen 
(Federn), zur Herſtellung von Geflechten, Ge⸗ 
weben, Borten, Treſſen, zu Geſpinnſten (leoniſche 
Waaren), zur Anfertigung von Telegraphen⸗ und 
Telephonleitungen, ſowie zur Fabrikation von 
Kabeln für unterirdiſche und Unterwaſſer⸗Leitungen 
für Elektricität, zur Herſtellung von Bürſten und 
Netzen. Eine ausgedehnte Anwendung von Draht 
iſt ferner jene zu Drahtſtiften (Nagelſtiften), 
Nieten, Schrauben, Ketten und zur Fabrikation 
von Nadeln (Näh⸗, Strick⸗, Haarnadeln). Schließ⸗ 
lich ſei hier noch der vielfachen Anwendung ge⸗ 
dacht, welche Draht aus Edelmetallen und ver⸗ 
goldeter oder verſilberter Draht zur Fabrikation 
von Schmuckwaaren aller Art findet. 

Draht durch Plattiren, Galvaniſiren u. ſ. w. 
mit anderen Metallen zu überziehen, ſ. bei den 
betreffenden Metallen. 

Drähte, Zugfeſtigteit verſchiedener, von 2 mm 
Durchmeſſer. Bei einem Durchmeſſer von 2mm 
zerreißt Eiſendraht bei 249.6 kg Gewicht, Kupfer⸗ 
draht bei 1374 kg Gewicht, Platindraht bei 
124°6kg Gewicht, Silberdraht bei 85·0 ke Ge⸗ 
wicht, Golddraht bei 68:2 kg Gewicht, Zinkdraht 


Draht — Drähte. 


136 


bei 497 kg Gewicht, Zinndraht bei 15’Akg Ge 
wicht, Bleidraht bei 12˙5 kg Gewicht. 

Drahtbürſte oder Kratzbürſte nennt man 
eine Bürſte, die aus dünnem Draht hergeſtellt iſt 
und in Metallgießereien zum Putzen der friſch ge⸗ 
goſſenen Stücke von anhaftendem Sand dient; 
bei der Feuervergoldung werden Drahtbürſten 
zum Auftragen des Goldamalgams benützt. 
Runde (eylindriſche) Drahtbürſten dienen zur 
Reinigung von Flaſchen, Siederohren; aus feinem 
Stahldrahte angefertigte Bürſten werden als 
Haarbürſten zum Putzen der Hausthiere und in 
den feinſten Sorten als Kopfbürſte für den 
menſchlichen Gebrauch benützt. Beſonders ſorg⸗ 
fältig gearbeitete Drahtbürſten finden beim Baue 
der Dynamomaſchinen zum Abnehmen der Elektri⸗ 
cität Anwendung. 

Drahtfabrikate. Lackiren von Drahtfabri⸗ 
katen: Nach dem Anſtreichen mit folgendem Lack 
werden die Waaren im Ofen getrocknet: 500g Copal, 
7ög Maſtix, 45 g venetianiſcher Terpentin, 1500 g 
Terpentinöl. Hierzu wird der zerkleinerte Copal 
mit Terpentinöl angefeuchtet, im Sandbade zum 
Schmelzen erhitzt, ſodann der Maſtix zugefügt, 
hierauf der venetianiſche Terpentin. Iſt die Maſſe 
vollſtändig gleichmäßig, ſo wird möglichſt ſtark 
erhitzter Leinölfirniß in kleinen Portionen unter 
beſtändigem Rühren zugefügt. Man erwärmt nun 
die Maſſe noch kurze Zeit, nimmt ſie dann vom 
Feuer und gießt das heißgemachte Terpentinöl in 
kleinen Portionen hinzu. 

Drahtgewebe, Metalltuch, iſt ein glattes, 
ſelten geköpertes Gewebe, meiſt aus Eiſen⸗ und 
Meſſingdraht, von 10—30 m Länge und 220 bis 
1500 mm Breite, das namentlich zur Herſtellung 
von Sieben dient; die Oeffnungen bei den gröbſten 
Sorten betragen 12 mm im Quadrat, bei den 
feinſten Metalltüchern kommen 2000 —5000 Oeff⸗ 
nungen auf Lem? Die Drahtgewebe werden theils 
auf Stühlen, den ſogenannten Siebmacherrahmen, 
hergeſtellt, auf denen nur bis 2m lange Stücke 
erzeugt werden können, theils auf den Leinweber⸗ 
ſtühlen ähnlichen Stühlen, auf denen man endloſe 
Gewebe erhält. Wenn Eiſendraht zur Herſtellung 
der Drahtgewebe verwendet wird, muß er vorher 
durch Ausglühen erweicht werden; man verleiht 
den Geweben eine ebene Oberfläche und verhindert 
die gegenſeitige Verſchiebung der Einzeldrähte, indem 
man die fertigen Gewebe durch Walzen laufen 
läßt; weitmaſchige Drahtgewebe dienen in flacher 
Form und mit Oelfarbe angeſtrichen oder bemalt 
zu Jalouſien, oder in runder oder ovaler Gefäß⸗ 
form zur Herſtellung von Körbchen, Schüſſel⸗ 
glocken u. ſ. w. 

Drahtglas nennt man Glasplatten, die ein 
weitmaſchiges, leinwandbindiges Gewebe von 
Eiſendraht einſchließen, und auf die Weiſe her⸗ 
geſtellt werden, daß man die Drahtgewebe in die 


teigige Glasmaſſe einlegt. Die Glasplatten erhalten 
durch die Drahteinlage eine große Widerſtands⸗ 


Drahtbürſte — Drahtlehren. 


fähigkeit gegen Stoß, Druck und Temperatur⸗ 
wechſel, weshalb ſich das Drahtglas in her⸗ 
vorragender Weiſe für Dachdeckungen und 
lichtdurchläſſige Fußböden eignet; auch wird es 
in Hohlglasform zu Abdampfſchalen, Pfannen, 
Schutzgläſern für Waſſerſtandsanzeiger, an Cylin⸗ 
dern und Laternengläſern für Sicherheitslampen, 
ſowie zu diebesſicheren (weil durch den Diamanten 
unzerſchneidbaren) Fenſterſcheiben ꝛc. mit Erfolg 
verwendet; es wird in Stärken von 860 mm 
erzeugt. 

Drahtglas wird in der Art hergeſtellt, daß 
man das geſchmolzene Glas in einen rechteckigen 
Rumpf mit unten befindlichem Schlitz gießt; durch 
den Rumpf und den Schlitz gehen ſenkrecht mit 
einander parallele Metalldrähte, die oben auf 
Haſpeln aufgewickelt ſind; unterhalb des Schlitzes 
befinden ſich zwei horizontale Walzen, die ſich ſo 
weit von einander befinden, als die Dicke der 
herzuſtellenden Platte beträgt; bei ihrem Um⸗ 
drehen wird die Glasmaſſe ſozuſagen aus dem 
Schlitze gezogen und die unter einem herabkommenden 
Drähte mitten in die Glasſcheibe hineingebettet; 
durch Riffeln auf dem Umfange der Walzen werden 
gleichzeitig der Glasplatte horizontal verlaufende 
Riefen eingedrückt; in dieſe Riefen legt ein Ver⸗ 
theilungsmechanismus unterhalb der Walzen 
Drähte ein; ein zweites Walzenpaar, durch das 
die Scheibe nunmehr geht, drückt die Riefen wieder 
glatt und die horizontalen Drähte feſt ein; auf 
einem Strecktiſch erfolgt ſchließlich das Gerade⸗ 
richten der Tafeln, an das ſich das Kühlen an⸗ 
reiht. 

Drahtlehren, Drahtmaße, Drahtklinken ſind 
Inſtrumente, deren man ſich zum Meſſen der 
Drahtſtärken bedient; verſchiedene Formen der⸗ 
ſelben ſind in Fig. 37 abgebildet; die älteſte 


Form, die eigentliche Drahtklinke (A, B), iſt noch 


heute am gebräuchlichſten; fie iſt eine 2—5 mm 
dicke Stahlplatte von meiſt länglich viereckiger, 
doch auch achteckiger oder kreisrunder Form, 
welche an den Kanten Einſchnitte von verſchiedener 
Weite trägt, die mit entſprechenden Nummern 
verſehen ſind; manchmal ſtellt man die Lehren 
auch ſtatt mit Randeinſchnitten mit runden Löchern 
her, in die man die Enden der zu prüfenden 
Drähte ſchiebt, doch ſind dieſe Lehren wegen ihrer 
ungeſchickten Handhabung weniger gebräuchlich; 
feine Drähte werden hingegen mit Ringen aus 
vierkantigen Stahlſtäbchen gemeſſen, die zwiſchen 
den abgerundeten Enden einen Schlitz haben, der 
ſo regulirt werden kann, daß er genau irgend 
einer beſtimmten Drahtſtärke entſpricht; es wird 
dann für jede Nummer ein eigener Ring, der dieſe 
Nummer eingeſchlagen erhält, beſtimmt, und alle 
Ringe auf einen Draht oder eine Kette gereiht. 
Sehr praktiſch und leicht zu handhaben ſind die 
in D und E dargeſtellten Differential-Drahtlehren, 
bei denen allerdings ein Fehler unvermeidlich iſt, 
der jedoch jo gering iſt (0.005 —0:03 %), daß er 
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nicht ins Gewicht fällt; dieſe Lehren beſtehen aus 
zwei Stahllinealen, die miteinander in einer 
Ebene unter ſpitzem Winkel verbunden ſind und 
an der Innenſeite eine numerirte Eintheilung 
tragen, welche den Abſtand der beiden Lineale 
an der betreffenden Stelle in Zehntel und Hun⸗ 
dertſtel Millimeter ausdrückt; dieſe Art der Draht⸗ 
maße wird auch der leichteren Transportirbarkeit 
wegen zuſammenklappbar dargeſtellt. 

Ein zangenförmiges Drahtmaß iſt in F dar: 
geſtellt; bei demſelben wird der Draht d janft 
zwiſchen die kurzen Schenkel ee eingeklemmt; die 
langen Schenkel 1, 1, ſchließen einen Gradbogen p! 
ein, mit dem der Schenkel 1, feſt verbunden iſt, 
während 1, wie ein Zeiger auf demſelben ſpielt; 
der Gradbogen trägt nume⸗ 
rirte Theilſtriche. An dieſer 


Art von Drahtlehre ſind 
noch verſchiedene Vervoll⸗ 


kommnungen geſchaffen wor⸗ 
den, indem man das äußere 
Ende des einen langen Schen⸗ 
kels auf den kurzen Arm eines 
ſehr ungleicharmigen Hebels 
wirken ließ, deſſen anderes 
Ende auf einem Gradbogen 
die gemeſſene Drahtdicke in 
bedeutender Vergrößerung 
veranſchaulicht, oder indem 
man das Ende des langen 
Schenkels mit einem Zahn⸗ 
bogen verſah, welcher durch 
Eingriff in ein Getriebe einen 
Zeiger auf einem Zifferblatt 
bewegte. 

Bei ſehr feinen, z. B. Pla⸗ 
tina⸗-Drähten, deren Stärke 
ſich durch Meſſen nicht be⸗ 
ſtimmen läßt, berechnet man 
ſie, indem man eine mög⸗ 
lichſt große Länge der 
Drähte abwiegt, mit Hilfe des ſpeeifiſchen Ge⸗ 
wichtes. 

Drahtmaß, j. Drahtlehre. 

Drahtſcheere iſt eine Scheere, die zum gleich⸗ 
zeitigen Zertheilen einer größeren Anzahl von 
Drähten dient; die Blätter dürfen, um das Ver: 
drücken der Drähte zu vermeiden, keinen zu großen 
Zuſchärfungswinkel haben und beim Schluß nur 
wenig übereinandergreifen; einen genau recht⸗ 
winkeligen Schnitt erzielt man mittelſt zweier, 
dicht aufeinander liegender, mit Hebelgriffen 
gegen einander verdrehbarer gehärteter Stahl⸗ 
platten, die verſchieden weite Bohrungen oder 
Einſchnitte zum Einſchieben des Drahtes beſitzen. 

Drahtſeil, d. i. ein aus Eiſen⸗ oder Stahl. 


drähten zuſammengeſetztes Seil, wie es als 
Förderſeil beim Grubenbetrieb, bei Drahtſeil⸗ 


bahnen, beim Brückenbau, für Transmiſſionen 
auf weitere Entfernungen, bei der Schleppſchiff⸗ 


137 


fahrt ꝛc. verwendet wird. Gegenwärtig ſtellt man 
die runden Drahtſeile in der Art dar, daß man 
zunächſt eine kleinere Anzahl (6—8) Drähte 
ſpiralig zu einer ſogenannten Litze zuſammenzieht, 
wobei man für den mittelſten Draht behufs Er⸗ 
zielung möglichſter Biegſamkeit wohl ausgeglühtes 
weiches Material verwendet oder ihn durch eine 
Hanfſchnur, die ſogenannte Hanfſeele, erſetzt; 
ſolche Litzen werden wieder einige um eine Hanf⸗ 
ſeele herumgewunden und bilden jo das Drahtſeil. 
Zur Anfertigung der Drahtſeile verwendet man 
beſondere Maſchinen; die neueſte Form derſelben 
ſind die Drahtſeilſpinnmaſchinen, bei denen auf 
einer und derſelben Maſchine zuerſt die Litzen 
und dann die Seile angefertigt werden. Flach⸗ 


Fig. 87, 


oder Banddrahtſeile ſind ſolche, bei denen mehrere 
Litzen oder Rundſeile parallel neben einander ge 
legt und mit Nähdraht, Schrauben oder Nieten 
befeſtigt ſind; ſie finden nur wenig, und zwar 
als Förderſeile, Verwendung. Die Drahtſeile 
müſſen durch einen geeigneten Anſtrich, z. B. mit 
Theer, gegen das Roſten geſchützt werden, wenn 
man nicht vorzieht, ſie aus verzinktem Draht her⸗ 
zuſtellen. Fig. 38 ſtellt verſchiedene Drahtſeile in 
der Seitenanſicht und im Querſchnitte dar; aus 
letzterem iſt die Anordnung der Drähte unter⸗ 
einander zu entnehmen. 

Drahtſtifte, Drahtnägel oder Pariſer Stifte, 
ſind verſchieden ſtarke und große Stifte, die aus 
rundem — ſelten aus vierkantigem — Eiſen⸗, hie 
und da auch aus Kupfer⸗ oder Meſſingdraht 
mittelſt eigener Maſchinen in kaltem Zuſtande 
hergeſtellt werden; ſie werden namentlich in der 


TDiſchlerei verwendet. 
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138 Drahtſtiftmaſchine 
Drahtſtiftmaſchine iſt eine Maſchine, die zur 
vollſtändig ſelbſtthätigen Herſtellung der Drahtſtifte 
oder Drahtnägel dient; der Draht wird in Rollen 
in die Maſchine gebracht, dort gerade gerichtet, 
an ſeinem Ende ein Knopf angebracht, der Draht 
um die Heftlänge berſchoben, der Stift zugeſpitzt, 
dann abgetrennt und ſchließlich ausgeworfen. 

In neuerer Zeit baut man Maſchinen zur 
Herſtellung von Drahtſtiften aller Art — von den 
kleinſten Stiften für Galanteriearbeiten angefangen 
bis zu den ſchwerſten Stiften für Zimmermanns⸗ 
arbeiten. Die Stifte werden aus rundem, dreis, | 
vier⸗ und mehrſeitigem Draht mit runden, flachen 


oder pyramidenförmigen Köpfen angefertigt und 
von der Maſchine ſo fertiggeſtellt, daß weitere 
Handarbeit nicht mehrerforderlich iſt. Die Maſchinen 
zur Anfertigung von Nieten für Metallarbeiter 
und Schiffbauer, ebenſo jene zur Herſtellung von 
Schrauben aus Draht ſind in ihrer Einrichtung 
im Allgemeinen den Maſchinen, welche zur An⸗ 


— Druckwalzen. 


Werkzeug, das zum Abkneipen oder Biegen dünner 
Drähte dient. 

Drehſteine, ſ. Schleifſteine. 

Dreimalſchmelzen, ſ. Schmiedeeiſen. 

Brittel-Silber (franz. tiers-argent) iſt eine 
Legirung von / Silber und ¼ Aluminium, die 
härter als Silber, aber leichter zu graviren iſt 
als dieſes und zu Gabeln, Löffeln ꝛc. verarbeitet 
wird. Eine andere gleichnamige Legirung beſteht 
nach Winkler aus: 59:06 Kupfer, 27˙56 Silber, 
9:57 Zink, 3:42 Nickel. 

Drittel-Silber, ſ. auch Aluminium⸗Silber⸗ 
legirung. 

Druck- Aequivalent, ſ. 
Feſtigkeit relativ rückwir⸗ 
kende. 

Druckſtahl, ſ. Blech, Be⸗ 
arbeitung des Bleches. 

Druckwalzen für den 
Zeugdruck. Die Legirung, 
welche man zur Darſtellung 
von Walzen für Zeugdruck 
und zum Moiriren verwen⸗ 
det, beſteht aus einer harten, 
zinnreichen Bronze, deren 
Zuſammenſetzung 8:60), 
Kupfer, 14%, BZinm oder 
84 Kupfer und 16 Zinn 
beträgt. Um die Walzen bei 
gleicher Härte zu billigerem 
Preiſe herſtellen zu können, 
miſcht man der Bronze auch 
Blei und Antimon bei und 
zeigen ſolche Legirungen die 
folgenden Zuſammenſetzun⸗ 
gen: 66·66 Kupfer, 1440 
Zinn und 20 Blei oder 8 
Kupfer, 65 Zinn, 10 Blei, 
17 Antimon (dieſe Legirung 
gehört ihrer Zuſammen⸗ 
ſetzung nach ſchon zu den 
jogenannten Lagermetallen). 
Die Walzen werden der 
billigeren Darſtellung wegen als ringförmige 
Cylinder um einen eiſernen, mit dem Lagers 
zapfen verſehenen Cylinder, der als Kern dient, 
gegoſſen. Der Guß geſchieht in zweitheiligen ſtarken 
Eiſenformen, und zwar am beſten derart, daß man 
das Metall von unten in die Form treten läßt 
und einen verlorenen Kopf gießt, wie man dies beim 


fertigung der Stifte dienen, naheſtehend. Da Stifte, Geſchützguſſe macht. Hier wie dort hat der per 
Nieten und Schrauben Artikel ſind, welche in lorene Kopf, welcher bei der Bearbeitung abgeſägt 
ungeheuren Maſſen verbraucht werden, baut man wird, den Zweck, zu veranlaſſen, daß der Guß 
gegenwärtig Maſchinen, welche auf einmal eine durch den Druck der auf ihm laſtenden Metall⸗ 
größere Zahl von Gegenſtänden fertigſtellen — fäule gleichförmig wird, und bedingt auch das 
obwohl eine gewöhnliche einfache Drahtſtiften⸗ Einſtrömen des geſchmolzenen Metalles in die 
maſchine ſchon eine bis zu 10.000 Stück in der Form von unten das Erzielen blaſenfreier Güſſe. 
Stunde gehende Leiſtungsfähigkeit erreichen kann. Die abgekühlten und aus den Formen gehobenen 

Drahtzange nennt man 1. die Ziehzange Gußſtücke werden auf mechaniſchen Drehbänken 
beim Drahtziehen (s. den Artikel: Draht), 2. ein genau eylindriſch abgedreht und geſchliffen und 


Drahtſtiftmaſchine — Druckwalzen. 
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ſchließlich die Gravirung der Zeichung mit harten 
Stahlſticheln oder Punzen vorgenommen. Alte, 
unbrauchbar gewordenen Walzen werden abgedreht 
und können dann neuerdings mit Muſtern verſehen 
werden, ſo daß man hierdurch im Stande iſt, 
eine und dieſelbe Walze, ohne ſie umgießen zu 
müſſen, in Gebrauch zu erhalten. 
Druckwalzen. Engliſche Legirung für Druck⸗ 
walzen. Eine derartige Legirung, welche im All⸗ 
gemeinen die Zuſammenſetzung einer zinnreichen 
Bronze zeigt, ſich aber durch einen ſehr hohen 
Gehalt an Antimon von einer ſolchen unterſcheidet 
und ſehr bedeutende Härte beſitzt, hat die Zuſammen⸗ 
ſetzung Zinn 65, Kupfer 8, Blei 10, Antimon 17. 
Drüdbank, j. Blechbearbeitung. 
Drückfutter, ſ. Blechbearbeitung. 
Drückſtahl, ſ. Blechbearbeitung. 
Dunlevi's und Zones! Legirung für Zapfen⸗ 
lager wird erhalten durch Zuſammenſchmelzen von 
4 Kupfer, 16 Zinn und wenig Antimon unter 
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Zuſatz einer Schmelze von 128 Zink und 96 Zinn 
zu dieſer Miſchung. 

Duranametall iſt eine harte Legirung, welche 
von dem Duraner Metallwerke Hupertz & 
Harkort in den Handel gebracht wurde. Nach 
Knorre's Analyſe beſteht Duranametall im 
Durchſchnitte aus: 


Zinn und Antimon. 222 
S 171 
Aluminium 170 
apfee 64:78 
tt A RE NE 29-50 

99-91 


Das jpecifiihe Gewicht der Legirung iſt bei 
16° C. = 8:077. 

Dyofit, Name einer Legirung, welche als 
Lagermetall verwendet wird und durch Schmelzen 
von 62 Kupfer, 18 Blei, 10 Zinn und 10 Zink 
dargeſtellt werden kann. 

Dyofit, j. auch Lagermetall »Dyofite. 

Dysluit, j. Zink, Vorkommen. 


E. 


Edelſteinkitt. Die als Edelſteinkitt bezeich⸗ 
neten Bindemittel dienen dazu, Bruchflächen von 


Edelſteinen aneinander zu kitten oder Edelſtein⸗ 
Ein Haupt⸗ 


platten auf Glas zu befeſtigen. 
erforderniß eines guten Edelſteinkittes iſt vollkom⸗ 
mene Farbloſigkeit und hohe Klebekraft. 

Edelſteinkitt. In Waſſer aufgeweichter Fiſch⸗ 
leim wird in der geringſt möglichen Menge Wein⸗ 
geiſt bei gelinder Wärme aufgelöſt. In je 60 g 
dieſer Maſſe löſt man 0˙5 g Ammoniakgummi, 
fügt eine Löſung von 2 g Maſtix zu 12 g ſtarkem 
Alkohol zu und bewahrt den Kitt in verſtopften 
Flaſchen. Vor dem Gebrauche iſt derſelbe im 
Waſſerbade zu erweichen. 

Edelſteinkitt. 1 Hauſenblaſe und 2 weißer 
Leim in 30 Waſſer in der Wärme aufgelöſt. Die 
Löſung wird auf % ihres früheren Volumens 
eingedampft und ½p0 Maſtix, der in '/, Alkohol 
gelöſt wurde, zugeſetzt; dann bringt man unter 
Umrühren noch 1 Zinkweiß in die Flüſſigkeit. 

Edelſteinkitt. Gleiche Theile einer Löſung 
von Hauſenblaſe in Waſſer und einer Löſung von 
Maſtix in Alkohol werden innig gemengt. Stets 
friſch anzuwenden. 

Ehlit, ſ. Vanadium, Vorkommen. 

Ginmalſchmelzen, j. Eiſen, Schmiedeeiſen. 

Eiſen, Metall, chemiſches Zeichen Fe (lat. 


ferrum, griech. 18e, franz. fer, ital. ferro, | 


engl. iron). Unter allen Metallen, welche wir 
kennen, nimmt das Eiſen derzeit die wichtigſte 
Stellung ein, denn es dient nicht nur zu un⸗ 
zähligen Zwecken des täglichen Gebrauches, ſon⸗ 
dern auch zur Herſtellung aller jener Vorrich⸗ 
tungen, Maſchinen genannt, welche der Menſchen⸗ 
geiſt erſonnen hat, um ſich der körperlichen Arbeit 
ganz oder theilweiſe zu entledigen, oder um Ar⸗ 
beiten zu vollführen, die er ſonſt überhaupt nicht 
zu leiſten im Stande wäre. Obwohl nun das 
Eiſen — wenn auch nur ſehr ſelten — im metalli⸗ 
ſchen Zuſtande in der Natur vorkommt — gediegen 
und in Form von Meteoriten (ſiehe unten) — und 
ſehr ſchwicrig in ſolcher Form darzuſtellen iſt, daß 
es dem Menſchen nutzbar werden kann, reicht doch 
die Kunſt, dieſes Metall herzuſtellen, weit in die 
vorgeſchichtliche Zeit hinein. Es mag dieſe ſonſt 
befremdende Erſcheinung dadurch erklärbar ſein, 
daß das Eiſen zu jenen Körpern auf der Erde 
gehört, welche nicht nur faſt überall nachgewieſen 
werden können, ſondern in Form von Mineralien, 
aus welchen es dargeſtellt werden kann, an vielen 
Stellen des Erdballes in unerſchöpflich großen 
Mengen vorkommt. Was die Verbreitung des 
Eiſens auf der Erde betrifft, kann man dieſes 
Element beinahe als ein allgegenwärtiges bes 
zeichnen, denn es dürfte kaum ein Mineral, einen 
thieriſchen oder pflanzlichen Organismus geben, 
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in welchem nicht Eiſen, wenigſtens in Spuren, 
nachweisbar wäre. Man kann daher mit Fug 
und Recht das Eiſen als eines der weltbeherrſchen⸗ 
den Elemente bezeichnen: es baut in ſeinen Erzen 
mächtige Gebirge und iſt im organiſchen Leben 
unentbehrlich — in jenen Formen, welche ihm 


die Menſchenhand gegeben, beherrſcht es die Welt 


in Form der todtbringenden Waffe ebenſo ſehr 
wie in Form des nutzbringenden Pfluges und 
Hammers und in den Waffen der friedlichen 
Arbeit: den Maſchinen. 

Das Eiſen gehört zu jenen Körpern, welche in 
der Entwickelungsgeſchichte des Menſchen eine ſo 
wichtige Rolle ſpielen, daß man gewiſſe Cultur⸗ 
perioden nach ihnen benannt hat. Mit eben dem⸗ 
ſelben Rechte, mit welchem man von einer Stein⸗ 


und Bronzezeit ſpricht, d. h. ſolchen Zeitabſchnitten, 


in welchen die Geräthe und Waffen der Menſchen 
aus Stein oder Bronze angefertigt waren, kann 
man von einer Eiſenzeit ſprechen, d. i. jenem 
Zeitalter, in welchem die Menſchen ſchon das 
Eiſen darzuſtellen und zu bearbeiten wußten. Daß 
man ſich den Uebergang dieſer Zeiten in einander 
nicht als einen ſprunghaft erfolgenden darſtellen 
darf, iſt ſelbſtverſtändlich; es iſt vielmehr anzu⸗ 
nehmen, daß noch in der Zeit, in welcher die 
Verwendung von Eiſen allgemein war, ſehr viele 
Geräthe und Schmuckgegenſtände aus Bronze in 
Verwendung ſtanden, neben welchen ſich noch 
manche Steinwaffe im Gebrauche gefunden haben 
mag. Es wäre auch irrig anzunehmen, daß bei der 
Entwickelung aller Völker der Steinzeit ein Zeit⸗ 
alter der Bronze gefolgt iſt, welches endlich von 
der Eiſenzeit abgelöſt wurde. Dieſe Reihenfolge 
ſcheint zwar bei den älteſten Culturvölkern, von 
denen Gegenſtände bis auf unſere Zeit erhalten 
blieben, ziemlich allgemein ſtattgefunden zu haben; 
es iſt aber nicht daran zu zweifeln, daß es gewiſſe 
Völker giebt, bei welchen in der Entwickelungs⸗ 
geſchichte das als »Bronzezeit« benannte Glied 
fehlt und unmittelbar auf die Steinzeit die Eiſen⸗ 
zeit folgte. Dies ſcheint z. B. der Fall bei gewiſſen 
Völkerſchaften, welche im Innern von Afrika 
heimiſch ſind, geweſen zu ſein. 

Daß die Kunſt, Eiſen darzuſtellen, ſich in das 
Dunkel des Sagenhaften verliert, iſt leicht zu 
begreifen; wir finden Eiſengegenſtände unter den 
Gegenſtänden, welche aus Pfahlbauten gehoben 
wurden, ebenſo wie unter den vorgeſchichtlichen 
Funden in Torfmooren und den berühmten Gräbern 
zu Hallſtatt(in letzteren neben Bronze). In den Ruinen 
der großen weſtaſiatiſchen Städte des Alterthumes 
(Niniveh) find Eiſengegenſtände aufgefunden worden 
und war das Eiſen und die Darſtellung desſelben 
den alten Aegyptern wohl bekannt. Als unwider⸗ 
legbarer Beweis für dieſe Thatſache dient ein 
Stück Schmiedeeiſen, welches im Jahre 1837 in 
der großen Cheops⸗Pyramide gefunden wurde 
und dermalen im Britiſchen Muſeum aufbewahrt 
wird; man ſchätzt das Alter desſelben auf 4900 


Eiſen. 


Jahre. Daß die Aegypter das Eiſen ſchon zu 
Geräthen des täglichen Gebrauches verwendeten, 
geht aus einem zweiten Funde hervor, welcher zu 
Karnak gemacht wurde und aus einem Stücke 
einer ſchmiedeeiſernen Sichel beſteht, deren Alter 
man auf 2900 Jahre annimmt. In der Bibel, 
im Buche Hiob und in den Büchern Moſis iſt 
vom Eiſen die Rede. Ariſtoteles führt ſchon an, 
daß die Chalybier und Mycier in Skythien aus 
gewaſchenem Flußſand (wohl Magnetit) aus⸗ 
gezeichnetes Eiſen zu bereiten wiſſen. Schon im 
4. Jahrhunderte vor unſerer Zeitrechnung waren 
das Eiſen von Elba und die eiſernen Schwerter 
aus Noricum (Steiermark) bei den Römern be⸗ 
rühmt. 

Der Natur der Sache nach muß die Erfindung: 
Gußeiſen und Stahl herzuſtellen, jener der Be— 
reitung von Schmiedeeiſen vorangegangen ſein, 
und war dieſe Kunſt bei den oſtaſiatiſchen Völkern 
ſchon in früherer Zeit ſo hoch entwickelt, daß 
z. B. in China im 7. Jahrhundert vor unſerer 
Zeitrechnung, alſo vor 2600 Jahren, Gußeifen im 
großen Maßſtabe in eigenen Werken nicht nur 
hergeſtellt wurde, ſondern daß man es auch zu 
verarbeiten verſtand, wie aus der von dem Reiſen⸗ 
den Gützlaff geſehenen gußeiſernen, 13 m hohen 
Pagode jener Zeit hervorgeht. Daß man ſchon 
frühzeitig den Unterſchied zwiſchen hartem Eiſen 
(Stahl?) und dem weichen kannte, geht wieder 
aus den Schriften des Ariſtoteles hervor; die 
griechiſchen Dichter des Alterthums nannten das 
beſte Eiſen, welches zu Meißeln u. ſ. w. verwendet 
wurde, Joch. Auch der Stahl dürfte ſchon im 
Alterthum bekannt geweſen ſein, was danach zu 
vermuthen iſt, daß unter den Kunſtwerken, die 
uns aus dem ägyptiſchen Alterthum überkamen, 
viele Bildnereien ſich befinden, die in den härteſten 
Geſteinsarten, wie Baſalt, Porphyr, Granit, mit 
außerordentlicher Schärfe ausgearbeitet ſind. — Daß 
auch die Ureinwohner Chinas ſchon eiſerne Waffen 
und Geräthe beſaßen, geht aus den älteſten chineſiſchen 
Geſchichtswerken hervor. Auch die Rigveda, die in 
jener Zeit entſtanden iſt, als die Arier noch das 
Fünfſtromland bewohnten, erwähnen ſchon eiſerner 
Waffen, z. B. Indras Donnerkeil und Speer. 
Daß auch die alten Babylonier, Aſſyrer, Meder 
und Perſer das Eiſen in verſchiedenſter Weiſe, 
ſo auch zum Bau von Paläſten und Reiſewagen 
benutzten, geht ſowohl aus Funden, wie auch aus 
Inſchriften hervor. Auch Homer erwähnt außer 
Diskos, Aexten und Meſſern wiederholt an ver⸗ 
ſchiedenen Stellen mehrfach Waffen und Geräth⸗ 
ſchaften des täglichen Gebrauches aus Eiſen. 

Die Form der älteſten Oefen zum Erſchmelzen 
von Eiſen aus ſeinen Erzen war eine höchſt 
einfache; im Taunus hat man ſolche Oefen aus 
uralter Zeit ſtammend aufgefunden und dürften 
ſelbe Aehnlichkeit mit jenen gehabt haben, welche von 
den Negern Afrikas angewendet wurden. Bei dem 
letzteren bildete ein kleiner Schacht aus Thon, der 


Eiſen. 


Eiſen. 


unten drei Oeffnungen hatte, den Schmelzofen, in 
welchen Erz und Brennſtoffe aufgegeben wurde. 
Die eine der unten befindlichen Oeffnungen diente 
dem geſchmolzenen Metalle zum Abfluſſe, und in 
die beiden anderen waren Röhren eingeſetzt, durch 
welche mit Hilfe primitiver Gebläſevorrichtungen, 
die aus einem ausgehöhlten Baumſtamme mit 
eingeſetztem beweglichen Kolben beſtanden, beſtändig 
Luſt in den Schmelzraum getrieben und hierdurch 
das Feuer angefacht wurde. 

Die Eiſengewinnung in älteſter Zeit in Europa 
erfolgte in kleinen Herden oder Oefen mit Holz⸗ 
kohlen, wie man ſie noch heute z. B. am Taunus 
und zu Wicklitz in Böhmen etwa ½ m unter der 
Erdoberfläche findet; dieſe Oefen ſind in der Regel 
Im hoch und unten 0-5, oben 1-5 m weit, mit 
einem Kernſchacht aus rother Thonmaſſe und 
einem aus Quarzitſtücken beſtehenden Mantel. In 
dieſen kleinen Herden erhielt man ein ſchmiede⸗ 
bares Eiſen, das als Luppe ausgebrochen und 
gleich an Ort und Stelle auf Beile, Zangen, 
Hacken u. ſ. w. verarbeitet wurde. Dieſe Methode 
der Eiſenbereitung, die ſogenannte Rennarbeit oder 
Luppenfriſchen, findet man in manchen Gegenden, 
wo reine, leicht reducirbare Erze, viel wohlfeileres 
Brennmaterial und billige Arbeitslöhne ſind, wie 
3. B. in Aſien, Afrika, den Pyrenäen, Italien 2c., 
in kleinen Hüttenwerken bis in die Neuzeit, jedoch 
immer ſeltener, indem dieſe Art der Eiſendarſtellung 
unter keinem Verhältniß den Wettbewerb mit der 
fabriksmäßigen zu ertragen vermag. Bald ſcheint 
man übrigens dahin gekommen zu fein, das beim 5 
Friſchproceſſe erhaltene Roheiſen ohne Unter⸗ 
brechung in demſelben Feuer zu einem hämmer⸗ 
baren Producte zu verfriſchen, nach welchem 
Syſtem in einzelnen Theilen des Orients, z. B. 
in Indien, der von jeher berühmte Wootzſtahl 
hergeſtellt wird, d. i. ein weißgrelles Roheiſen, 
das erſt durch wiederholte Glühungen unter Kohle⸗ 
verluſt die Eigenſchaften des hämmerbaren Stahles 
annimmt. 

Dadurch daß man durch die fortſchreitende Ent: 
wickelung der Eiſeninduſtrie gezwungen war, ſtatt 
reiner, gutartiger Erze auch weniger reine, ſtrenger⸗ 
flüſſige Erze zu verarbeiten, war man auch ge⸗ 
nöthigt, auf Erhöhung der Temperatur hinzu⸗ 
arbeiten, welche man durch Erhöhung der 
Umfaſſungsmauern der Friſchherde erzielte. So ge⸗ 
langte man allmählich zur Conſtruction der Schacht⸗ 
öfen, wobei man außer einem ftahlartigen Product 
(Wolf), das erſt bei wiederholten Glühungen guten 
Stahl oder Friſcheiſen gab, ein flüſſiges Product, 
alſo Roheiſen, auf der Sohle des Ofens erhielt, 
das ſich erſt nach längerer Zeit und mit bedeuten⸗ 
dem Aufwande an Brennmaterial in einen Stahl⸗ 
klumpen verwandeln ließ, während der Wolf durch 
Schweißen oder Schmieden weiter behandelt werden 
mußte. Dieſe Art Oefen, auch Wolfs- oder Stück⸗ 
öfen genannt, findet man noch heute in Sieben⸗ 
bürgen, Finnland und Oſtindien. 
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Später kam man dahin, das in Wolfsöfen ge⸗ 
bildete flüſſige Roheiſen aus dem Ofen abzuſtechen 
und in einem beſonderen flachen Herde auf Stab⸗ 
eiſen oder Stahl zu verarbeiten, woraus ſich ein 
continuirlicher Ofenbetrieb in Blaſe⸗- oder Blau⸗ 
öfen mit geſchloſſener Bruſt auf weißgrelles Roh⸗ 
eiſen entwickelte; ſpäter erhielt man bei immer 
zunehmender Höhe der Oefen ſtatt des weißgrellen 
ein flüſſigeres graues Roheiſen, das man anſtatt 
Bronze zum Guſſe von Geſchützkugeln und grobem 
Geſchütz verwendete. Die erſte Entwickelung der 
Hochöfnerei mit Holzkohlen dürfte wohl auf 
Deutſchland zurückzuführen ſein, von wo ſie ſich 
nach Frankreich, Schweden, England und Rußland 
verbreitet haben dürfte. 

Ein großer Umſchwung auf dieſem Gebiete 
ſtellte ſich erſt ein, als man anſtatt der Holz⸗ 
kohle mineraliſchen Brennſtoff zu verwenden an⸗ 
fing, indem dies eine tiefgreifende Aenderung 
im Baue und Betriebe der Eiſenöfen bedingte. 
Dieſe Aenderung und mit ihr der Beginn des 
Aufſchwunges der Eiſenwerke zu dem größten 
Gewerbe auf der Erde iſt hauptſächlich den Eng⸗ 
ländern zu verdanken. Den erſten Schritt von 
dauerndem Erfolge auf dieſem Gebiete machte 
Abraham Darby, welcher um 1735 in Colebrook⸗ 
dale in Shropſhire einen Hochofen mit Coaks De: 
trieb; 1781 wurde die Anwendung des Coaks 
zum Schmelzen von Eiſenerz in England allge⸗ 
mein, während auf dem Feſtlande erſt 1796 zu 
Gleiwitz und 1826 zu Seraing die erſten Coaks⸗ 
öfen entſtanden. Da die bei den Coaksöfen erzielbare 
hohe Temperatur eine weit größere Production 
von Roheiſen und außerdem die Erzeugung von 
bitzigerem Roheiſen geſtattet, als ſolche bei Holz⸗ 
kohlenöfen möglich war, war die naturgemäße 
Folge, daß von jener Zeit an das Eiſen eine 
viel allgemeinere Anwendung fand. 

1829 wendete Neilſon in Glasgow auf dem 
Clyde Iron Works heiße Gebläſeluft an, während 
Faber du Faur 1837 in Waſſeralfingen 
(Württemberg) den erſten von Erfolg begleiteten 
Verſuch machte, die Hochofen⸗Gichtgaſe zur Stab⸗ 
eiſenbereitung zu verwenden. Gegenwärtig werden 
zwar letztere nicht mehr zur Erzielung ſehr hoher 
Temperaturen angewendet, doch finden ſie dort, 
wo es ſich um niedere, wenig conſtant bleibende 
Temperaturen handelt, wie beim Erzröſten, Kalk⸗ 
brennen, zur Dampfbildung ꝛc., mit großem Er⸗ 
folg Verwendung. 

Das nächſte Ziel, auf das nun hingearbeitet 
wurde, war Erhöhung der Production bei gleich⸗ 
zeitiger Erſparung an Brennmaterial, zu welchem 
Zwecke man eine Vergrößerung des Hochofens 
namentlich der Weite nach, Vermehrung der Wind⸗ 
menge fund Erhöhung der Windtemperatur auf 
600— 800° C. verſuchte. 

Ein weiterer Fortſchritt auf dem Gebiete der 
Eiſenverwerthung war die Einführung des Flamm⸗ 
ofenfriſchens (Puddelns) mit Steinkohlen an Stelle 


Eiſen. 
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des früher üblichen Herdfriſchens. Zuerſt wurde 
dieſes Verfahren 1784 den engliſchen Eiſenwerks⸗ 
beſitzern Cort und Parnell patentirt, die aber 
unter den Schwierigkeiten der praktiſchen Aus⸗ 
führung zu Grunde gingen, worauf die engliſche 
Regierung das Patent freigab, das ſodann durch 
den Eiſenhüttenmeiſter Crawſhaw in Südwales 
in vollkommenſter Weiſe praktiſch ausgeführt wurde. 

Von großer Bedeutung war ferner die Anwen⸗ 
dung brennbarer Generatorgaſe in Gegenden, wo 
Steinkohlen ſchwer erhältlich ſind; die erſten Ver⸗ 
ſuche, welche 1839 und 1840 zu Jenbach in Tirol 
und 1842 zu St. Stephan in Steiermark gemacht 
wurden, fielen ſehr befriedigend aus. Für dieſe Art 
der Feuerung iſt der 1856 patentirte Regenerativ⸗ 
ofen von Siemens zur Erzielung höchſter Tem⸗ 
peraturen von großer Bedeutung. Neuerer Zeit 
iſt man bemüht, die koſtſpielige Handarbeit beim 
Puddeln durch Einführung mechaniſcher Puddel⸗ 
öfen entbehrlich zu machen, welche gleichzeitig unter 
Erſparung von Brennſtoff eine größere Ausbeute 
geben ſollen, ſowie unmittelbar aus Erzen Eiſen 
herzuſtellen (directes Verfahren) und jo die vor⸗ 
herige Erzeugung von Roheiſen überflüſſig zu 
machen. 

So bedeutende Fortſchritte nach dem Vorher⸗ 
gehenden auf dem Gebiete der Erzeugung von 
Roh⸗ und Stabeiſen zu conſtatiren waren, jo 
wenige zeigten ſich bis zu Anfang des 18. Jahr⸗ 
hunderts bezüglich der Stahlerzeugung. 1722 
wurde in England Rs aumur's Verfahren ein⸗ 
geführt, nach welchem ſchwediſches Eiſen durch 
Cementiren mit Kohle in Stahl verwandelt und 
dieſer durch Gerben raffinirt wurde. Erſt um 1750 
ſtellte der Uhrmacher Benjamin Huntsman zu 
Handsworth bei Sheffield durch Umſchmelzen des 
Cement⸗ und Herdſtahls den beſten Stahl, Guß⸗ 
oder Tiegelſtahl, her; aber erſt um die Mitte des 
19. Jahrhunderts gelang es Alfred Krupp in 
Eſſen, dieſen Stahl nachzuahmen. Dieſer Gußſtahl 
iſt aber wegen der Nothwendigkeit vorzüglichen 
Rohmaterials, ſowie feuerfeſter Tiegel und Oefen 
ſehr koſtſpielig. 

Während man, namentlich durch Einführung 
großer mechaniſcher Kräfte, wie ſie allerorten 
durch die Dampfmaſchinen geliefert werden konnten, 
beſtrebt war, die Arbeiten bei der Eiſenbereitung 
und Bearbeitung zu erleichtern — die mechaniſchen 
Puddelöfen, die Dampfhämmer, Schienenwalz⸗ 
werke u. ſ. w. ſind Beiſpiele hierfür — wurden 
in Bezug auf die Darſtellung von Stahl und 
Umwandlung des Roheiſens durch einen einfachen 
Proceß erſt in der zweiten Hälfte des 19. Jahr⸗ 
hunderts gemacht und ſind hier vor Allem die 
Namen Beſſemer, Thomas, Gilchriſt und 
Martin zu nennen. Im Jahre 1856 gelang es 
nämlich dem Engländer Beſſemer ein Verfahren 
aufzufinden, nach welchem es in ſehr einfacher 
und wenig Koſten verurſachender Weiſe möglich 
iſt, Gußeiſen ſo weit von den demſelben bei⸗ 


Eiſen. 


gemengten fremden Körpern zu befreien, daß ein 
ſtahlartiges Product entſteht. Obwohl ſeit dem 
Auftreten dieſer hochwichtigen Erſcheinung auf 
dem Gebiete der Eiſentechnik gegenwärtig noch 
kein halbes Jahrhundert verfloſſen iſt, hat der Beſſe⸗ 
merſtahl das gewöhnliche Gußeiſen doch in faſt 
all ſeinen Anwendungen verdrängt; namentlich 
dort, wo die Feſtigkeit und Zähigkeit des Eiſens 
in erſter Reihe zu berückſichtigen iſt, kommt ſeit 
einer langen Reihe von Jahren ausſchließlich 
Beſſemerſtahl zur Anwendung. So ſind z. B. in 
neuerer Zeit die gußeiſernen Schienen von unſeren 
Bahnen ſo gut wie verſchwunden und allmählich 
durch Schienen aus Beſſemerſtahl erſetzt worden; 
wir haben jetzt keine Eiſenbahnen, ſondern Stahl⸗ 
bahnen. 

Obwohl ſchon durch die Erfindung Beſſemer's 
eine tief greifende Umwälzung in der geſammten 
Eiſentechnik angebahnt wurde, hafteten derſelben 
noch manche Uebelſtände an; ſo konnte z. B. aus 
einem Gußeiſen, welches aus phosphorhältigen 
Erzen dargeſtellt wurde, kein Beſſemerſtahl von 
entſprechender Beſchaffenheit erzielt werden. Das 
Verdienſt, dieſe Aufgabe gelöſt zu haben, gebührt 
ebenfalls zwei Engländern, Thomas und Gil⸗ 
chriſt. Durch Ausfüttern der ſogenannten Beſſemer⸗ 
birne oder des Converters (d. i. der Apparat 
Beſſemer's, in welchem die Umwandlung des 
Gußeiſens in Stahl vorgenommen wird) mit einem 
Materiale, welches dem Eiſen den Phosphor zu 
entziehen im Stande iſt, erhält man ſelbſt aus 
ſehr phosphorreichen Erzen ein Eiſen, welches 
davon frei iſt, und ergiebt die hierbei entſtehende 
Schlacke — die ſogenannte Thomasſchlacke — ein 
für die Landwirthſchaft ungemein werthvolles 
Düngemittel. 

Endlich iſt in Bezug auf große Fortſchritte in 
der Eiſentechnik noch das Martin'ſche Verfahren 
zu erwähnen, welches der Hauptſache nach darin 
beſteht, daß man ein an Kohlenſtoff reiches Eiſen 
(Gußeiſen) mit einem an Kohlenſtoff ſehr armen 
Eiſen (Schmiedeeiſen) in dem Berhältniffe zu⸗ 
ſammenſchmilzt, daß ein Product entſteht, welches 
in Bezug auf ſeine Eigenſchaften dem Stahle 
gleicht. 

Die großen Wandlungen, welche durch die Mög⸗ 
lichkeit, Elektricität in unbegrenzter Menge herzu⸗ 
ſtellen, in neueſter Zeit ſchon in vielen Zweigen 
der Metallurgie bewirkt werden (Darſtellung von 
Aluminium, Magneſium u. ſ. w.), haben auch 
ſchon manche Aenderung in der Eiſentechnik im 
Gefolge gehabt, doch beſchränken ſich dieſe Aen⸗ 
derungen derzeit noch auf die Bearbeitung des 
Eiſens — namentlich auf das Schweißen — als auf 
die Darſtellung der verſchiedenen Eiſenſorten ſelbſt. 
Mit Rückſicht auf die Fortſchritte, welche auf an⸗ 
deren Gebieten in dieſer Hinſicht gemacht wurden, 
iſt es wohl möglich, daß dereinſt auch der Hoch⸗ 
ofen aus den Eiſenwerken verſchwinden wird, um 
dem elektriſchen Ofen zu weichen ... Wie dem 


Eiſen 


Gijen. 


auch ſei, eines ſteht feſt: Jeder Fortſchritt, welcher 


des Eiſens zu verbeſſern und zu verbilligen, iſt 


auch ein Fortſchritt der Cultur, denn jegliche 


Arbeitsleiſtung, welche auf maſchineller Grundlage 
beruht, wird unter Anwendung von Geräthen 
vollführt, welche entweder ganz aus Eiſen oder 
doch zum großen Theile aus dieſem Metalle beſtehen. 

Eiſen. Arten des Eiſens. Wenn man von dem 
gediegenen Eiſen, welches als große Seltenheit 
an einigen Orten auf der Erde gefunden wird, 
und dem noch ſelteneren Vorkommen von ge⸗ 
diegenem und legirtem Eiſen in den aus dem 
Weltraume auf die Erde gefallenen Meteoriten 
abſieht, iſt das Eiſen ein Kunſtproduct, welches 
nur durch beſondere Bearbeitung gewiſſer eiſen⸗ 
haltiger Mineralien erhalten werden kann. Der 
Begriff Eiſen im gewöhnlichen Leben iſt ein ſehr 
weiter und umfaßt alle in ihren phyſikaliſchen 
und chemiſchen Eigenſchaften ſehr weit von ein⸗ 
ander ſtehenden Körper, welche man als Gußeiſen, 
Stahl und Weicheiſen oder Schmiedeeiſen be⸗ 
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zeichnet. Die eben genannten Körper ſind zwar 
in der Richtung gemacht wird, die Darſtellung 


alle inſoferne als Eiſen zu bezeichnen, als ſie von 
97 bis faſt 100% aus Eiſen beſtehen; aber die 
verhältnißmäßig geringen Mengen fremder Stoffe, 
welche neben Eiſen in den verſchiedenen Eiſen⸗ 


ſorten enthalten ſind, genügen ſchon, um die ſehr 


weit von einander abweichenden Eigenſchaften des⸗ 
ſelben hervorzubringen. 

Nach den in neuerer Zeit gewonnenen Erfah⸗ 
rungen über das Eiſen muß man annehmen, daß 
die verſchiedenen Sorten wechſelnde Mengen von 
Kohlenſtoff enthalten, und zwar entweder in Form 
einer Verbindung mit dem Eiſen ſelbſt (Ferro⸗ 
carbid) oder blos in mechaniſchen Beimengungen. 
Dieſen Erfahrungen gemäß theilt man gegenwärtig 
auch die Eiſenſorten nicht mehr in Gußeiſen, 
Stahl und Schmiedeeiſen ein, ſondern nimmt die 
Eintheilung nach dem Kohlenſtoffgehalte vor, wo⸗ 
bei man auch das phyſikaliſche Verhalten der 
Schmiedbarkeit oder Nichtſchmiedbarkeit in Betracht 
zieht. Es ergiebt ſich dem entſprechend folgende 
Eintheilung. 


I. Nicht ſchmiedebares Eiſen (Roheiſen). 
Leichter ſchmelzbar, beim Erhitzen auf eine gewiſſe Temperatur plötzlich ſchmelzend. Gehalt an 
Kohlenſtoff zwiſchen 2˙3 und 5%. 


A. Graues Roheiſen. 
Mit Graphit. 


Kohlenſtoffgehalt 35—4:0%, 
(davon 0:3—0'4%/, amorph) 
Schmelzvunkt 1100-13000 
Specifiihes Gewicht: 
dunkelgraues 6·635—7·275 
lichtgraues 6˙915— 7.572 


Gußeiſen (zu gegoſſenen Waaren). 


B. Weißes Roheiſen. 
Ohne weſentlichen Graphitgehalt. 


Kohlenſtoffgehalt . 2˙3—5·0% 
Schmelzpunkt 1050 —1200% 
Specifiſches Gewicht . 7.056 — 7.889 


Härter und ſpröder als graues Roheiſen. 
1. Spiegeleiſen. 2. Weißſtrahl⸗ und ge⸗ 
Kohlenſtoffgehalt 4 bis wöhnliches Weißeiſen. 


5%. Kohlenſtoffgehalt 3 bis 
Mangangehalt 6 bis 40%. 
über 200%. Mangangehalt 1—5% 


C. Ferromangan. 
Ohne weſentlichen Graphitgehalt. 
Kohlenſtoffhaltige Eiſen⸗Manganlegirungen mit 30—80% Mangan und bis zu 6˙6% Kohlenſtoff. 
ar Schmiedebares Eiſen (Schmiedeeiſen und Stahl). 
Schwieriger ſchmelzbar, beim Erhitzen allmählich weicher werdend. Kohlenſtoffgehalt zwiſchen 0˙04 


und 2:3%/,. 
A. Schmiedeeiſen. B. Stahl. 
: e 3 \ Härtbar. 

t e E Kohlenſtoffgehalt . 0.6—2.30% 
Kohlenſtoffgehalt » - 0:04—0'6%, Schmelzpunkt 1300-18000 C 
Schmelzpunkt. - 1800-22500 C. Specifiſches Gewicht: 

Specifiſches Gewicht: 8 bei Schweißſtahl in Stäben 7-826—8:082 
bei Stäben 7˙352— 7912 bei Flußſt ahhh! 7.400 — 7825 
bei Draht 7:794—8:100 = Schweißſtahl. 2. Flußſtahl. 

gi 5 us teigigem Zuſtand Aus flüſſigem Zu⸗ 
1. Schweißeiſen. 2. Flußeiſen. erhalten; ſchlackenhäl⸗ ſtand e ee 

Aus teigigem Zuſtand Aus flüſſigem Zus tig. (Renn⸗, Herdfriſch⸗, | Frei. (Beſſemer⸗„Flamm⸗ 
erhalten; ſchlackenhäl⸗ ſtand erhalten; ſchlacken⸗ Puddel⸗, Cement⸗ und ofen⸗ oder Siemens⸗, 


tig. (Renn⸗, Stückofen⸗, 
Puddel- und packetirtes 
Eiſen.) 


frei. (Beſſemer⸗, Tho⸗ 
mas⸗, Flammofen⸗ oder 


Siemens⸗, Martin-, 
Pernoteiſen und an⸗ 
deres.) 


Gerbſtahl.) 


Eiſen. 


Martin⸗, Kohlenſtahl, 
Gußſtahl, d. h. um⸗ 
geſchmolzener Tiegel⸗ 
cementſtahl und an⸗ 
derer.) 
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Eifen und Eiſenſorten. Schmelzpunkt der 
verſchiedenen Arten von Eiſen. 


Schmelzpunkt in 


Graden Celſius Nach 

Eiſen, chemiſch reines 1800 — 
Schmiedeeiſen, feinſtes 1587 Daniell 
> > . 1500— 1600 Bonillet 

> > 1804 Carnelley 

> > 3 1600 Bietet 
Stahl (Gußſtahl) 1300-1400 Pouillet 
RE RE e .1350—1400 Gruner 
> S Re 1375 Ledebur 
Roheiſen, graues 1100—1200 Pouillet 
> > 1180 Gruner 

> e 1275 Ledebur 
> weißes 1050 —1100 Pouillet 

H - 1075 Ledebur 

> » (Spiegeleifen) 1055 Gruner 


Eiſen. Vorkommen. Das Eiſen als ſolches, 
gediegenes Eiſen, kommt zwar in der Natur vor, 
aber nur an ſo wenigen Orten und in ſo geringen 
Mengen, daß es als große mineralogiſche Selten= 
heit zu betrachten iſt. Es findet ſich z. B. in Form 
knolliger Gebilde im Plänerkalke bei Chotzen in 
Böhmen, bei Mühlhauſen in Thüringen als Kern 
von Eiſenkiesknollen, in Plättchenform im Platin⸗ 
und Goldſande am Ural- und Altaigebirge und 
in manchen Baſalten. 


der Erde in Form des ſogenannten kosmiſchen 
Eiſens oder der Eiſenmeteoriten anzutreffen, das 
ſind Körper, welche ſich im Weltraume bewegten 
und, in die Nähe der Erde gelangt, durch die 


Eiſen. 


Anziehungskraft der letzteren von ihrer Bahn ab⸗ 
gelenkt und zum Herabfallen gebracht wurden. 
Da ſich die Meteoriten mit ſehr großer Ge 
ſchwindigkeit bewegen, ſo werden ſie in Folge der 


Reibung an den Lufttheilchen während des Sturzes 


glühend und erſcheinen dann an der Oberfläche 
mit einer theilweiſe oder ganz geſchmolzenen 
Schichte von Oxyd bedeckt. Es ſei hier erwähnt, 


daß es auch Meteoriten giebt, welche kein Eiſen 


enthalten; hier können nur die erſteren beſprochen 
werden. Die Meteoriten fallen in Stücken von 
Staubgröße (Eiſenſtaub auf den Gletſchern) bis 
zu ſolchen, deren Gewicht nach hunderten von 
Kilogrammen zu berechnen iſt. Daß die Meteoriten⸗ 


fälle ſehr zahlreich ſind — aber wahrſcheinlich nur 


I 


zum kleineren Theile beobachtet werden — beweiſen 
die vielen Stücke von kosmiſchem Eiſen, welche 
man bei der Bearbeitung von jungfräulichem Boden 
auffindet; ſo war z. B. der Boden 
des nordamerikaniſchen Getreide⸗ 
landes Dakota zur Zeit ſeiner Ur⸗ 
barmachung eine wahre Fundgrube 
prächtiger Meteoriten. 

Das ſogenannte Meteoreiſen iſt 
keineswegs reines Eiſen, ſondern 
beſteht aus Verbindungen von 
Eiſen, Nickel, Kobalt, Kupfer, Zinn 
mit Schwefel und Phosphor; auch 
Kohlenftoff wurde darin nachge- 
wieſen. Neben Eiſen ſcheint im Me⸗ 
teoreifen noch Nickel in größter 
Menge vorzukommen, und hat man 
in verſchiedenen Meteoriten 4— 20, 
ſogar bis nahezu 60% Nickel nach⸗ 
gewieſen; in den meiſten Fällen 
beträgt der Nickelgehalt circa 10%. 
Das Meteoreijen zeichnet ſich durch 
eine eigenthümliche ſtrahlig⸗kyſtalli⸗ 
niſche Beſchaffenheit aus, welche 
deutlich hervortritt, wenn man eine 
geſchliffene Fläche ätzt. Die ſo zu 
Stande kommenden Zeichnungen 
werden nach ihrem Entdecker als 
Widmanſtätt'ſche Figuren be⸗ 
nannt. Fig. 39 iſt der Abdruck einer 
geſchliffenen und geätzten Platte von Meteoreiſen. 

Da das Eiſen zu jenen Metallen gehört, welche 


ſich leicht orhdiren, jo iſt das Vorkommen des 
Eiſens in der Natur in Form von Oxyden ein 


ungemein häufiges. Man findet das Eiſenoxyd in 
Form des Minerales Rotheiſenſtein (Hämatit), das 
Eiſenoxyduloxyd als Magneteiſenſtein (Magnetit), 


` Eifenoryd in Verbindung mit Waſſer als Braun⸗ 


eiſenſtein, das Eiſencarbonat als Spatheiſenſtein; 


an weiteren techniſch wichtigen Eiſenerzen ſind 
In weitaus größeren Mengen iſt das Eiſen auf 


die Eiſenſilicate (Kieſeleiſenſtein, Eiſenſinter u. ſ. w.) 
zu nennen. Außer in dieſer Form kommt das 
Eiſen in der Natur noch in großen Mengen mit 
Schwefel verbunden als Schwefelkies (Pyrit), 
Eiſenkies u. ſ. w. vor, und findet ſich auch als 


Eiſen. 


Eiſen. 


weſentlicher Beſtandtheil in manchen anderen Erzen, 
z. B. in Chromerzen (Chromeiſenſtein) und in 
Manganerzen. Da die Schwefelverbindungen des 
Eiſens in Eiſenſulfat (Eiſenvitriol) übergehen 
können, ſo führen manche Quellen dieſes Salz in 
Löſung zu Tage, indeß andere Eiſencarbonat, 
welches in kohlenſäurehältigem Waſſer löslich iſt, 
mit ſich führen und jene Mineralwäſſer bilden, welche 
man mit dem Namen »Stahlwäſſer⸗ bezeichnet. 

Die für die Zwecke der Darſtellung von Eiſen 
und überhaupt für die Gewerbe wichtigſten Eiſen⸗ 
mineralien und deren Hauptfundſtätten in den 
verſchiedenen Theilen der Erde ſind die folgenden: 

Magnetit oder Magneteiſenſtein. Erfindet 
ſich in großen Maſſen, beſonders in den nördlichen 
Ländern der Erde, jo in Arendal (Norwegen), 
Taberg im Smaland, Bispberg, Norberg, Nora 
in Weſtmanland, Philipſtad, Taberg und Persberg 
in Wermland, Dannemora und Utö ze, (Schweden), 
Gellivara (Lappland), Helſingfors (Finnland), am 
Ural, Lake Champlain, Lake Superior, Dover in 
New⸗Jerſey ꝛc. (Vereinigte Staaten), ferner Hull, 
Madoc u. ſ. w. (Canada), Mokta⸗el⸗Hadid (Algier), 
Corſica, Sardinien ꝛc.; in geringen Mengen in 
Schmiedeberg in Schleſien, Elbingerode am Harze, 
Berggießhübel im Erzgebirge, Schmiedefeld in 
Thüringen (Deutſchland), Göllnitz, Roſenau zc. 
im Banat, in Serbien, Dartmoor und anderen 
Theilen von Devonſhire (England). 

Titaneiſenſtein findet ſich in Neuſeeland, 
Nordcarolina, Avellino, Böhmen, in der Eifel, 
in Mittel- und Südfrankreich. 


Chromeiſenſtein (ſiehe auch Chrom) lommt 


vor in Norwegen, Schweden, Schottland, Frank⸗ 
reich, Rußland, Griechenland, Banat, Türkei, 


Schleſi Stei t (Kranbath), Neu⸗ A X l 
Schleſien (Grochau), Steiermark ( 9 magnetiſch und löſt ſich in Salzſäure. Er iſt für 
die Eiſengewinnung von größter Wichtigkeit und 


caledonien 2c. 

Franklinit wird gefunden zu Franklin und 
Sterling in New⸗Jerſey (Nordamerika). 

Hämatit, Rotheiſenſtein (Hämatit — Blutſtein). 

a) Eiſenglanz findet ſich namentlich in 
Schweden und Lappland, Südrußland, auf der 
Inſel Elba (Elbait), in den Vereinigten Staaten 
u. ſ. w. 

b) Rotheiſenſtein kommt vor am Harz, in 
Naſſau, Siegen, Sachſen, Thüringen, Eifel, Sauer⸗ 
land, Böhmen, Württemberg, Heſſen, dann in Bilbao 
in Spanien, in Belgien, Afrika, Vereinigten Staaten 
(Miſſouri, Pilot, Knob, Obernſee), Lankaſhire 
und Cumberland, Foreſt of Dean (England). 

Brauneiſenſtein. 

a) Brauner Glaskopf findet ſich unter 
Anderem am Erzberg in Kärnten, im Siegen'ſchen, 
bei Herges am Thüringerwald, bei Schneeberg im 
Erzgebirge, Nucie, Böhmen, Bilbao in Spanien ze. 

b) Gewöhnlicher Brauneiſenſtein kommt 
in Deutſchland (Siegen, Naſſau, Thüringen, 
Osnabrück, Harz, Oberſchleſien), Böhmen, Steier⸗ 
mark, Ungarn, Kärnten, Spanien (Bilbao, Somo⸗ 
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roſtro), England, Belgien, Algier, Nordamerika 
u. ſ. w. vor. 

e) Thonigen Brauneiſenſtein findet man 
unter Anderem zu Ilſede bei Peine im Han⸗ 
noverſchen, Carlshütte im Braunſchweigiſchen, 
zwiſchen Goslar und Hildesheim zu Steinlahe, 
Haverlahe und Salzgitter, in Württemberg, im 
Breisgau (die Minette), Elſaß⸗Lothringen, Luxem⸗ 
burg, Frankreich, Belgien. . 

d) Limonit, Raſeneiſenerz, findet ſich im 
öſtlichen und nördlichen Deutſchland (Schleſien, 
Lauſitz, Pommern, Mark Brandenburg, Lüneburg, 
Weſtfalen, Bruchberg auf dem Oberharze u. ſ. w.), 
Holland, Dänemark, Schweden, Finnland, Ruß⸗ 
land, Belgien ꝛc. 

Spatheiſenſtein findet man im Siegen'ſchen, 
Naſſauiſchen, am Thüringerwalde, in Ungarn, 
Steiermark, Kärnten, im Kalkſtein des Iberges 
bei Grund (am Harze), in Frankreich und Spanien. 

Thoniger Sphäroſiderit kommt vor in Eng: 
land (Staffordſhire, Cleveland, Wales), Schott⸗ 
land, Deutſchland (Rheinland, Weſtfalen), in Frank⸗ 
reich, Nordamerika (Pennſylvanien, Michigan, Ohio, 
Illinois). 

Kohleneiſenſtein findet ſich in Schottland, 
Südwales, Waldenburg in Schleſien, Hörde in 
Weſtfalen ze. 

Magnetit oder Magneteiſenſtein, Eiſen⸗ 
oxyduloxyd, mit 72.4% Eiſen, hat 48—5˙2 ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht und 55—6˙5 Härte, kryſtalliſirt 
in der Regel in regulären Octaedern, kommt je 


doch meiſt derb in körnigen oder dichten Maſſen 


eingeſprengt auch wohl als Magneteiſenſand und 
ockerig als Eiſenmulm vor, iſt eiſenſchwarz, un⸗ 
durchſichtig mit ſchwarzem Strich, Metallglanz und 
muſcheligem Bruch, iſt meiſt ſchwer ſchmelzbar, 


kommt ziemlich häufig — wenn auch weniger 
häufig als Hämatit — vor; er findet ſich nament⸗ 


lich in den plutoniſchen und vulcaniſchen Gebirgs⸗ 


maſſen (Granit, Syenit, Gneis, Grünſtein, Chlorit⸗ 
ſchiefer, Marmor, Euphotid, Hyyperſthenfels, 


Diabas, Serpentin, Dolerit, Baſalt) vor, und 


zwar theils für ſich, theils gemeinſam mit Roth⸗ 
und Braunſtein, meiſt auf ſtockförmigen Lagern, 
ſelten auf Gängen. Da ſeine große Dichtigkeit 
beim Verſchmelzen das Eindringen reducirender 
Gaſe erſchwert und der Gehalt an Eiſenoxydul 
die Verſchlackung begünſtigt, empfiehlt es ſich, ihn 
mit Zuſchlägen zu verſchmelzen, wodurch die Be⸗ 
ſchickung ſtrengflüſſig wird und bei dem langſamen 
Niedergang im Ofenſchacht genügend Zeit zur 
Reduction bleibt. 

Kieſeliger Magneteiſenſtein iſt ein inniges Ge⸗ 
menge von Magneteiſenſtein mit Kieſelſäure. Es 
iſt ſehr ſtrengflüſſig und zur Verſchlackung geneigt, 
iſt von eiſen⸗ bis bräunlichſchwarzer Farbe, hat 
muſcheligen Bruch und 65 Härte und löſt ſich 
in concentrirter Salzſäure unter Hinterlaſſung von 
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viel Kieſelſäure. Dem Magneteiſenſtein mineralogiſch 
naheſtehend ſind der Titaneiſenſtein, der Chrom⸗ 
eiſenſtein und der Franklinit. 

Titaneiſenſtein iſt eine Verbindung von Eiſen⸗ 
oxyd mit titanſaurem Eiſenoxydul mit 65°8 Eiſen, 
hat 4+6—49 ſpecifiſches Gewicht, 6—6°5 Härte, 
hat eiſenſchwarze Farbe, ſtarken, unvollkommenen 
Metallglanz, muſcheligen Bruch, iſt ſtark magnetiſch, 
unſchmelzbar; giebt mit Phosphorſalz im Redue⸗ 
tionsfeuer ein mehr oder weniger rothes Glas. Er 
kommt theils im Baſalt und Dolerit, theils im 
Sande von Bächen und Flüſſen vor. 

Chrom eiſenſtein eine Verbindung von Eiſen, 
Chrom und Sauerſtoff, findet ſich zuweilen anderen 
Erzen beigemengt, mit denen er verſchmolzen wird, 
und dient zur Darſtellung von chromreichem Roh⸗ 
eiſen für die Erzeugung von Chromſtahl (Ada⸗ 
mantine) und zur Ausfütterung von Flammofen⸗ 
herden für Darſtellung von Flußſtahl. 

Franklinit, ein Eiſen, Zink, Mangan und 
Sauerſtoff enthaltendes Mineral, kommt theils in 
Kryſtallen, theils derb vor, hat eiſenſchwarze Farbe 
mit braunem Strich, iſt ſchwach magnetiſch, giebt auf 
Kohle mit Soda einen Zinkbeſchlag, mit Soda 
und Salpeter Manganreaction, und entwickelt mit 
Salzſäure Chlor. Er dient zur Darſtellung von 
Zinkweiß und Spiegeleiſen. 

Hämatit iſt Eiſenoxyd mit 70% Eiſen, hat 
eiſenſchwarze, ſtahlgraue oder bräunlichrothe 
Farbe, braunſchwarzen, rothbraunen oder rothen 
Strich, wird vor dem Löthrohr ſchwarz und 
magnetiſch, löſt ſich in Säuren oft nur langſam. 
Man unterſcheidet zwei Modificationen des 
Hämatits: Eiſenglanz und Rotheiſenſtein. 

Der Eiſenglanz hat eine ſchwarze bis ſtahl⸗ 
graue Farbe, mit bräunlich ſchwarzem bis kirſch⸗ 
rothem Strich und iſt oft in Srisfarben an⸗ 
gelaufen, zeigt Metallglanz und iſt in dünnen 
Schichten mit blutrother Farbe ſchwach durch⸗ 
ſcheinend, ſpecifiſches Gewicht 51-53, Härte 
6 6˙5. Er kommt theils in rhomboedriſchen 
Kryſtallen, theils in blättrigen, körnigen, ſchup⸗ 
pigen, ſchuppigfaſerigen oder faſerigen Maſſen 
namentlich in kryſtalliniſchen Gebirgsarten, wie 
Granit, Porphyr, Trachyt, Dolerit, neben Sili⸗ 
caten, wie Quarz, Talkſtein ꝛc., vor und iſt in 
der Regel reiner als Magneteiſenſtein. 

Rotheiſenſtein, ſpecifiſches Gewicht 5, Härte 1—6, 
iſt ſtahlgrau, kirſchroth bis blutroth, mit blut⸗ 
rothem Strich, kommt theils dicht, faſerig (rother 
Glaskopf, Blutſtein), ſchaumig (Eiſenrahm), haar⸗ 
förmig, mulmig, zuweilen in Körnern (oolithie 
ſcher Rotheiſenſtein, rother Roggenſtein) vor, 
und findet ſich auf Lagern und Gängen nament⸗ 
lich im Uebergangs⸗ und älteren Flötzgebirge, 
mit darin auftretenden Diabas-, Blatterſtein⸗, 
Kaltſtein⸗, Schalſtein⸗, Trapp⸗ und Porphyrmaſſen 
zuſammenhängend. 

Der Hämatit iſt ein für die Gewinnung des 
Eiſens hochwichtiges Mineral und liefert ein ſehr 


Eiſen. 


zähes und weiches graues Roheiſen, das ſich 
ſowohl zur Gießerei als auch zur Schmiedeeiſen⸗ 
bereitung eignet; doch iſt er in reinem Zuſtande 
ſehr ſtrengflüſſig; leichtſchmelzige Beimengungen 
(Silicate, Kalkſpath, Mergel, Braunſpath, Fluß⸗ 
ſpath) erleichtern ſeine Zugutemachung. Eiſenglanz 
giebt höchſtens 60 —80, Rotheiſenſtein 50 — 80% 
Roheiſen. 

Spatheiſenſtein (Eiſenſpath, Siderit, Sphäro⸗ 
ſiderit, Stahlſtein, Flinz) iſt kohlenſaures Eiſen⸗ 
oxydul, 482% Eiſen, mit bis 20% kohlen⸗ 
ſaurem Manganoxydul, unbeſtimmten Mengen von 
kohlenſaurer Magneſia und kohlenſaurem Kalk, 
bisweilen kohlenſaurem Zink kommt theils rhom⸗ 
boedriſch kryſtalliſirt, theils kryſtalliniſch, derb, 
trauben⸗ oder nierenförmig mit faſeriger Textur, 
ſchuppig, körnig oder dicht vor, hat 3˙7—3˙8 
ipecifiiches Gewicht, 35—45 Härte, weiße, 
gelbliche, graue, gelblichbraune, durch Verwitte⸗ 
rung ſchwärzlichbraune Farbe, wird vor dem 
Löthrohr ſchwarz, magnetiſch und ſchmelzbar. 
Bei Einwirkung von Luft und Feuchtigkeit 
wird er durch Oxydation und Abgabe von Kohlen- 
ſäure leichter verſchmelzbar; man nennt ihn dann 
Blau⸗ oder Braunerz oder reifen Spatheiſenſtein 
im Gegenſatz zum Weißerz oder unreifen Braun⸗ 
eiſenſtein. Wegen ſeines Mangangehaltes iſt er 
leicht ſchmelzbar und dient meiſt zur Herſtellung 
von weißem Roheiſen, das für die Bereitung von 
Stahl und Schmiedeeiſen beſonders geeignet iſt; 
hie und da wird er auch auf Friſchherden un⸗ 
mittelbar auf Sckmiedeeiſen und Stahl per: 
arbeitet. Bisweilen enthält er bis ein Drittel des 
Ganzen kohlenſaure Magneſia, die dann ein 
Strengflüſſigwerden zur Folge hat. 

Er findet ſich theils allein, theils in Begleitung 
von Kalkſpath, Flußſpath, Schwerſpath, Quarz, 
Hämatit, Brauneiſenſtein, Braunſtein, Bleiglanz 
und Kupferkies, ſeltener Schwefelkies, Arſenkies, 
Zinkblende und Fahlerz in Neſtern, Stöcken, 
Lagern und Gängen im kryſtalliniſchen Schiefer⸗ 
gebirge und in den älteren Flötzformationen 
(Silur, Devon, Zechſtein.) Der Spatheiſenſtein 
kommt in Steiermark in ſehr großen Mengen 
vor und liefert dort das Hauptmaterial zur Ge⸗ 
winnung des ſchon zur Zeit der Römer ſeiner 
Vortrefflichkeit wegen berühmten ſteieriſchen Eiſens 
und Stahles. 

Abarten des Spatheiſenſteines ſind der thonige 
oder gewöhnliche Sphäroſiderit. Er enthält 
Thon oder Mergel, ſeltener Quarzſand und 
wenig kohlig bituminöſe Theile beigemengt, hat ein 
ſpecifiſches Gewicht von 28—35 und eine Härte 
von 35—45 und kommt theils in concentriſch 
ſchaligen Kugeln, theils ſchuppig⸗körnig, theils 
roggenförmig, theils dicht mit muſcheligem Bruche 
vor; er hat graue, ſchwärzliche oder bräunliche 
Farbe, findet ſich in Begleitung von Eiſenſpath, 
Eiſenbitterſpath, Kalkſpath, Stinkkalk, Arragonit, 
Cöleſtin, Schwerſpath, Quarz, phosphorſaurem 
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Eiſenoxyd, phosphorſaurer Kalkerde, Schwefelkies, 
Zinkblende, Bleiglanz u. ſ. w. entweder in ein⸗ 
zelnen Nieren oder in Lagern. 

Kohleneiſenſtein (Schwarzſtreif, Black⸗ 
band) iſt ein thoniger Sphäroſiderit mit 10 bis 
25% eingemengter Steinkohle, der geſtreift, ge⸗ 
ſchichtet ausſieht, und nur in der Steinkohlen⸗ 
formation in zuſammenhängenden Lagern vor⸗ 
kommt. 

Brauneiſenſtein im Allgemeinen nennt man 
eine größere Zahl von Mineralien, welche der 
Hauptſache nach aus Eiſenoxydhydrat beſtehen. 
Man unterſcheidet ſie nach ihrem Gefüge in braunen 
Glaskopf, gewöhnlichen Brauneiſenſtein oder tho⸗ 
nigen Brauneiſenſtein und in Limonit. 

Brauner Glaskopf iſt ein Brauneiſenſtein mit 
faſerigem Gefüge, faſerigem Bruch und gefloſſener 
Oberfläche bei kugeliger und nierenartiger Form, 
bräunlichſchwarzer, an den Faſern nelkenbrauner 
Farbe und halbmetalliſchem bis Seidenglanz; die 
ſchlackig ausſehende Varietät nennt man Stilpno⸗ 
ſiderit. Der braune Glaskopf iſt außerordentlich 
rein und liefert vorzügliches Eiſen. 

Der gewöhnliche Brauneiſenſtein kommt häufiger 
vor als der Glaskopf, und zwar theils in derben 
Maſſen mit dichtem Gefüge als jogenannter 
dichter Brauneiſenſtein, theils als lockere erdige 
Maſſe, ſogenannter mulmiger, erdiger Braun⸗ 
eiſenſtein, mit anderen Eiſenerzen, Manganerzen, 
Schwefelmetallen, erdigen Mineralien in allen 
Formationen, wie Silur, Devon, Zechſtein, Muſchel⸗ 
kalk ꝛc., vor und zeichnet ſich durch leichte Re⸗ 
ducirbarkeit aus, wobei er durch Abweſenheit 
von Schwefel und Phosphor vorzügliches (bei 
Gegenwart von Mangan weißes) Roheiſen giebt, 
welches ausgezeichnetes ſchmiedebares Eiſen liefert. 

Thonige Brauneiſenſteine kommen theils in der⸗ 
ben, dichten, erdigen Maſſen, theils in concentriſch⸗ 
ſchaligen Aggregaten (Eiſenniere, Klapperſteine, 
Adlerſteine), theils in verſchieden großen linjenz, 
bohnen⸗ oder kugelförmigen Körpern (Bohnen⸗ 
und Linſenſteine) vor und ſind ockergelb bis roth⸗ 
braun gefärbt; die an Hydratwaſſer reicheren 
jüngeren Gebilde zeigen gelben Strich und werden 
auch als Gelbeiſenſtein bezeichnet. Dieſe Erze ſind 
faſt immer phosphorhältig und finden ſich meiſt 
in der Trias und im Tertiargebirge oft in be⸗ 
deutenden Ablagerungen. Hierher gehört auch die 
Minette, ein feinkörniges Erz von grünlich⸗ 
grauer oder brauner, ſchwarzer oder röthlicher 
Farbe, welches in Luxemburg, Frankreich und 
Belgien in großer Mächtigkeit vorkommt und in 
Lothringen durch einen großartigen Hochofenbetrieb 
ausgenützt wird. 

Limonit, Raſeneiſenſtein, Moraſterz, Sumpferz, 
Wieſenerz. Seeerz, Ortſtein, Ohr, iſt Eiſenoxydul⸗ 
hydrat mit phosphorſaurem Eiſenoxyd, in der Regel 
mit Manganoxydhydrat ꝛc., kommt in traubigen, 
knolligen, ſchlackigen oder derben Maſſen mit 
muſcheligem, unebenem oder erdigem Bruche und 
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gelber, brauner bis ſchwarzer Farbe vor; iſt 
ſehr leichtflüſſig und leicht reducirbar und liefert 
graues oder halbirtes Roheiſen, das ſich wegen 
ſeiner Dünnflüſſigkeit zur Eiſengießerei eignet, 
dagegen wegen des oft bedeutenden Phosphor⸗ 
gehaltes und der daraus folgenden Kaltbrüchig⸗ 
keit zu Schmiedeeiſen nicht taugt. 

Kieſeleiſenſtein, das ſind Verbindungen der 
Kieſelſäure mit Eiſenoxydul, wie Blaueiſenſtein, 
Knebelit, Chamoiſit, Granaten, Grünerde, oder 
mit Eiſenoryd, wie Opaleiſenſtein, Nöntronit, 
Piſtacit 2c.; fie find ſehr leichtflüſſig, ſchwer zu 
reduciren und geben leicht ein weißes Roheiſen 
bei grüner Schlacke; der Eiſengehalt iſt ſehr 
ſchwankend (10-45%). 

Manganerze. Hierher gehören verſchiedene 
Eiſenerze, die ſich vor Allem durch den Sauerſtoff⸗ 
gehalt von einander unterſcheiden; arm an Sauer⸗ 
ſtoff ſind z. B. Manganſpath und Manganit, reicher 
Pyroluſit. Sie werden zur Darſtellung von Ferro⸗ 
mangan verwendet, und zwar die ſauerſtoffreichen 
lieber als die ſauerſtoffarmen; am werthvollſten 
ſind ſie, wenn ſie möglichſt wenig Phosphor und 
Kieſelſäure enthalten. Beim Verſchmelzen empfiehlt 
es ſich, namentlich für die ſauerſtoffreichen Erze, 
eine Desoxydation vorhergehen zu laſſen. 

Eiſen. Darſtellung des Eiſens im Allgemeinen. 
Die Arbeiten, welche ausgeführt werden müſſen, 
um das weiche Eiſen des Handels, d. i. Schmiede⸗ 
eiſen, zu erhalten oder Stahl darzuſtellen, ſind 
ſehr zahlreiche. Als erſtes Product erhält man 
immer nicht ſchmiedebares Eiſen mit großem 
Kohlenſtoffgehalt: Roheiſen. Dieſes Eiſen iſt mit 
Ausnahme des grauen Roheiſens nicht unmittel⸗ 
bar für techniſche Zwecke geeignet, ſondern kann 
nach dem Verfahren, nach welchem es weiter be⸗ 
handelt wird, nur zur Darſtellung von Stahl, 
beziehungsweiſe Schmiedeeiſen, verwendet werden. 
Das graue Gußeiſen kann jedoch ſo wie es aus 
dem Hochofen gewonnen wird, zum Gießen ver⸗ 
ſchiedener Gegenſtände benützt werden. 

Um aus dem Roheiſen ein zur Verarbeitung 
geeignetes Eiſen zu erhalten, muß man es einem 
Proceſſe unterwerfen, welcher den Zweck hat, den 
Kohlenſtoffgehalt ſo weit herabzumindern, daß 
derſelbe ſo gering als möglich wird, und man 
reines weiches Eiſen oder Schmiedeeiſen als End⸗ 
product erhält, oder daß man die Entkohlung in 
dem Augenblicke unterbricht, in welchem der 
Kohlenſtoffgehalt des Eiſens jo weit geſunken 
iſt, daß die Zuſammenſetzung des Materiales 
jener entſpricht, welche der Stahl genannten 
Eiſenſorte zukommt. 

Die Erzielung des reinſten Eiſens: Schmiede: 
eiſen wird nach nunmehr veraltetem Verfahren 
durch die ſogenannten Renn⸗Stückofen⸗ und Herd⸗ 
friſcharbeit bewirkt, indeß man nach neuerem 
Verfahren ausſchließlich die Puddeln genannte 
Arbeit hierfür in Anwendung bringt. Wenn es 
ſich darum handelt, das Roheiſen nur ſo weit zu 
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entkohlen, daß die Zuſammenſetzung des Metalles 
nunmehr jener des Stahles entſpricht, verwendet 
man die neuen Verfahren von Beſſemer, Thomas 
und Gilchriſt oder Martin. Man kann dann mit 
einmaligem Schmelzen aus dem Erze Roheiſen 
darſtellen, dieſes ſofort in Stahl verwandeln, 
letzteres in Blöcke gießen und ſelbe noch im 
glühenden Zuſtande dem Schienenwalzwerke oder 
dem Dampfhammer zur endgiltigen Verarbeitung 
übergeben. 

Für gewiſſe Zwecke iſt der in der oben an⸗ 
gegebenen Weiſe erhaltene Stahl noch nicht gleich⸗ 
mäßig genug und ſucht man ihn durch Um⸗ 
ſchmelzen gleihförmiger zu machen (Gußitahl). 
Stahl, welcher für feine Werkzeuge dienen ſoll 
und an welchem man die höchſten Anforderungen 
bezüglich der Gleichförmigkeit und Härte ſtellt, 
wird jetzt noch aus Schmiedeeiſen dargeſtellt, in⸗ 
dem man letzteres durch eine beſondere Behand⸗ 
lung (Cementiren) in Kohlenſtoffeiſen mit einem 
Kohlenſtoffgehalte verwandelt, welcher dem Stahle 
entſpricht. 

Wie ſich aus der Aufzählung jener Mineralien 
ergiebt, welche man im großen Maßſtabe zur 
Gewinnung von Eiſen verwenden kann (Eiſenerze 
im eigentlichen Sinne des Wortes), zeigen die⸗ 
ſelben eine große Mannigfaltigkeit in Bezug auf 
ihre chemiſche Zuſammenſetzung. Dieſer ent» 
ſprechend iſt auch das Verfahren bei der Ver⸗ 
arbeitung jedes Eiſenerzes ein anderes, und ſelbſt 
bei der Verhüttung von Erzen desſelben Ur⸗ 
ſprunges muß man bisweilen gewiſſe Aenderungen 
in der Art der Verarbeitung vornehmen, um mit 
Rückſicht auf gewiſſe Schwankungen in der Be⸗ 
ſchaffenheit der Erze aus denſelben dennoch ein 
Eiſen von ſtets gleichmäßigen Eigenſchaften zu 
erhalten. Es bildet ſonach die Eiſenhüttenkunde 
einen umfaſſenden Zweig der Metalltechnik — 
gewiſſermaßen eine Wiſſenſchaft für ſich allein. 
Da der Zweck des vorliegenden Werkes nicht der 
iſt, die Gewinnung der Metalle nach allen Rich⸗ 
tungen hin zu ſchildern, ſondern hauptſächlich die 
Bearbeitung der im Handel vorkommenden Metalle 
zum Gegenſtande hat, ſo können wir hier der Dar⸗ 
ſtellung des Eiſens aus ſeinen Erzen nur eine 
ſtizzenhafte Ueberſicht widmen. 

Der Beginn der Arbeiten zur Gewinnung des 
Eiſens aus ſeinen Erzen bildet, wie bei faſt allen 
Metallen, eine rein mechaniſche Vorbereitung, 
welche theils in einer Ausſcheidung unbrauchbarer 
Geſteine, theils in einer Verkleinerung der größeren 
Stücke, wie ſelbe aus den Bergwerken geliefert 
werden, beſteht. Die Beſeitigung der für die Ge⸗ 
winnung von Eiſen werthloſen oder gar nachthei⸗ 
ligen Geſteine iſt eine rein mechaniſche Arbeit; ſie 
bezweckt, ſoweit dies möglich iſt, das Eiſenerz in ganz 
reinem Zuſtande zu erhalten. Dieſer Arbeit folgt 
dann eine Zerkleinerung der Erze, und iſt man bei 


dieſer beſtrebt, Stücke von ziemlich gleicher Größe 
zu erhalten und gleichzeitig noch vorhandenes 
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fremdes Geſtein auszuſcheiden. Dieſe Zerkleine⸗ 
rung findet wohl ausſchließlich unter Anwendung 
von Maſchinen ſtatt und verwendet man hierfür 
Pochwerke, Hämmer, Steinbrechmaſchinen u. ſ. w. 
Die von dieſen Maſchinen gelieferten Stücke 
werden noch häufig durch Siebe in Stücke von 
verſchiedener Größe ſortirt und werden unter ge: 
wiſſen Verhältniſſen auch noch Apparate an⸗ 
gewendet, durch welche die Trennung der ver- 
ſchieden großen Stücke und das Fortſchwemmen 
von taubem Geſtein durch fließendes Waſſer be- 
wirkt wird (Erzwäſchereien). 

Eine ganz eigenthümliche Art der Scheidung 
des Eiſenerzes von anderen Mineralien iſt jene 
auf magnetiſchem Wege; ſie kann für alle Eiſen⸗ 
erze angewendet werden, welche entweder ſelbſt 
magnetiſch ſind oder doch vom Magnete angezogen 
werden (Magnetit und geröſteter Spatheiſenſtein). 
Der von Siemens conſtruirte Erzſcheider (Fig. 40) 
beſteht aus einer Achſe, welche mit einer aus 
Meſſingblech angefertigten Förderſchnecke umgeben 
iſt. Dieſe iſt wieder von einem oben offenen 
Meſſingcylinder umhüllt, an dem eine Abſtreif⸗ 
vorrichtung befeſtigt iſt, welche in der Richtung der 
Tangente an der Innenſcheibe der Trommel ſteht. 
Letztere beſteht aus abwechſelnd einander folgenden 
Eiſen⸗ und Meſſingringen und ſind die Eiſenringe 
außen durch eine Eiſenſtange verbunden. Die 
Eiſenſcheiben ſelbſt find mit Windungen iſolirter 
Drähte umgeben und werden, ſobald letztere von 
einem elektriſchen Strome durchfloſſen werden, zu 
kräftigen Magneten. Bei Ingangſetzung des Ap⸗ 
parates drehen ſich die Förderſchnecke und die 
Trommel; das einfallende Erz gelangt auf die 
Innenwand der Trommel und werden die magne⸗ 
tiſchen Stücke desſelben feſtgehalten, indeß die 
nicht magnetiſchen an der tiefſten Stelle der Trommel 
ausfallen. Die magnetiſchen Stücke haften an der 
Trommel, werden, während dieſelbe ſich fortdreht, 
von dem Abſtreifer losgelöſt und fallen in das 
Meſſingrohr, in welchem ſie durch die Förder⸗ 
ſchnecke fortgeführt werden. Damit an den erſten 
Eiſenringen nicht alle magnetiſchen Stücke haften 
bleiben, haben die Ringe nur wenige Draht⸗ 
windungen, die folgenden jedoch immer mehr; es 
ſind demnach die erſten Ringe am ſchwächſten 
magnetiſch und vermögen nur die kleinſten Theil⸗ 
chen feſtzuhalten, indeß die folgenden immer 
größere Stücke an ſich ziehen, ſo daß hierdurch 
eine Gleichförmigkeit des Ganges der Maſchine 
möglich iſt. Bei dem Ediſon'ſchen Erzſcheider 
(Fig. 41) fällt das zu ſichtende Erz frei längs den 
mit Holz überkleideten Polen eines ſtarken Elektro⸗ 
magneten herab. Die nicht magnetiſchen Stücke 
des Erzes fallen lothrecht in ein untergeſetztes 
Gefäß, die magnetiſchen werden in der Richtung 
gegen den Magnet hin abgelenkt und in einem 
neben dem erſten ſtehenden Gefäße aufgefangen. 

Der zweite vorbereitende Vorgang, welchen man 
bei der Verarbeitung der Eiſenerze einhält, iſt 
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ſeiner Weſenheit nach ein chemiſcher. Wenn man 
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Die durch Scheidung und Röſten gewonnenen 


das genügend zerkleinerte Erz auf den ſogenannten Erze ſind nunmehr noch nicht ſoweit vorbereitet, 


Fig. 40. 


Halden an der Luft liegen läßt, ſo tritt ein 
Orpdationsproce ein und verwandelt ſich das 
Eiſenoxydul in Eiſenoxyd, was an dem Spath⸗ 
eiſenſtein deutlich durch das Braunwerden 
Minerales zu erkennen iſt. Außerdem verwittern 
die dem Erze beigemengten Kieſe (Schwefelkies, 
Kupferkies), welche inchemiſcher Beziehung Schwefel⸗ 
metalle ſind, in der Weiſe, daß ſie in Sulfate 
(ſchwefelſaure Salze) übergehen. Dieſe 


daher durch den Regen aus den Erzen fortgeführt. 
Da die Oxydationsvorgänge bei höherer Tempe⸗ 
ratur ungleich raſcher und vollkommener vor ſich 


gehen, ſo nimmt man das ſogenannte Röſten der 
Erze vor und beſteht dieſes darin, daß man die 


Erze bei Luftzutritt erhitzt. Die Schwefel und 
Arſen enthaltenden Kieſe verbrennen hierbei, das 
Eiſencarbonat des Spatheiſenſteines verändert ſich 
in der Weiſe, daß die Kohlenſäure entweicht und 
das Eiſenoxydul in Eiſenoxyd übergeht. 

Die Oefen, in welchen man das Röſten vornimmt, 
zeigen ſehr große Verſchiedenheit im Baue; die 
einfachiten derſelben haben mit den veralteten 
Kaltöfen die größte Aehnlichkeit; die zweckmäßigſten 
ſind jene, welche mit den aus den Hochöfen ent⸗ 
weichenden brennbaren Gaſen, den ſogenannten 
Gichtgaſen, beheizt werden; im letzteren Falle kann 
das Röſten ohne beſondere Auslagen für Brenn- 
ſtoff durchgeführt werden. 


Salze 
(Vitriole) ſind in Waſſer leicht löslich und werden 


des 


daß ſie unmittelbar auf Eiſen verſchmolzen werden 
könnten; ſie müſſen vielmehr noch mit den ſogenannten 
Zuſchlägen verſehen werden, bevor man ſie in den 
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Ofen bringen darf. Die Zuſchläge haben den 
Zweck, mit den Fremdkörpern, welche in den 
Eiſenerzen noch immer vorhanden ſind, Ver⸗ 
bindungen einzugehen, die in der Hitze flüſſig ſind 
und beim Erkalten zu glasartigen Maſſen, den 
ſogenannten Schlacken, erſtarren. Welcher Art die 
Zuſchläge ſein müſſen, hängt ſelbſtverſtändlich 
in allererſter Reihe von der Beſchaffenheit der 
Fremdkörper ab, welche dem Eiſenerze beigemengt 
ſind. Wenn z. B. die Erze größere Mengen von 
Kieſelſäure enthalten, ſo kann man dieſe dadurch 
beſeitigen, daß man als Zuſchläge ſolche Körper 
wählt, welche mit der Kieſelſäure zu glasartigen 
Maſſen zuſammenſchmelzen, wie dies bei allen 
vorwiegend Thonerde und kalkhaltigen Geſteinen 
der Fall iſt, und zugleich ſo weit möglich auch 
den Schwefel aus den Erzen aufnehmen. Vor 
dem Zuſatze der Zuſchläge werden auch die Erze 
oft gattirt, d. h. ſehr reiche Erze mit ärmeren ver⸗ 
miſcht, weil man aus der Erfahrung weiß, daß 
ſehr reiche Erze für ſich allein verſchmolzen eine ſehr 
eiſenreiche Schlacke liefern, was offenbar Verluſt 
an Eiſen bedingt, und ſehr arme Erze ſehr viel 
Schlacke ergeben, welche Eiſentröpfchen einſchließt, 
die dann auch verloren ſind. Man geht mit der 
Gattirung ſo weit, daß die gattirten Erze zwiſchen 
30 und 50% Roheiſen enthalten. 


Bisweilen gelingt es, durch die Gattirung ſchon 
mit den armen Erzen ſo viel an Schlacken 
bildenden Körpern in das Gemenge zu bringen, 
daß ein beſonderer Zuſchlag an ſolchen Stoffen 
nicht mehr nothwendig iſt. Wenn man Zuſchläge 
zu machen hat, ſo wendet man an kalkhaltigen 
Materialien Kalkſtein, Kreide, Auſternſchalen und 
Flußſpath an. Als Kieſelſäure liefernde Stoffe be⸗ 
nützt man Quarz, Sandſtein, als Kieſelſäure und 
Thonerde zugleich haltige Thon, Thonſchiefer 
und thonhaltige Eiſenerze. 

Neben der chemiſchen Beſchaffenheit der als Zu⸗ 
ſchlag dienenden Körper muß bei der Wahl der⸗ 
ſelben auch darauf Rückſicht genommen werden, 
daß die durch ſie gebildete Schlacke einen ſolchen 
Schmelzpunkt habe, um bei der Temperatur 
zwiſchen 1100 und 12500, je nachdem weißes oder 
graues Roheiſen erzeugt werden ſoll, den rich⸗ 
tigen Flüſſigkeitsgrad zu beſitzen. 

Die richtige Gattirung der Erze und die 
richtige Wahl der Zuſchläge ſowohl in Bezug 
auf Menge als Beſchaffenheit der hierfür ver⸗ 
wendeten Geſteine iſt der wichtigſte Punkt bei der 
Darſtellung von Eiſen und erfordert eine ſehr 
genaue Kenntniß der betreffenden Verhältniſſe. 
Es kann daher hier, wo es ſich nur darum 
handelt, ein allgemeines Bild über die Darſtellung 
der verſchiedenen Eiſenſorten zu geben, in die 
Einzelheiten nicht eingegangen werden. Es hängt 
auch die Art der Zuſchläge von der Eiſenſorte ab, 
welche man darſtellen will. Man kann in dieſer 
Beziehung z. B. aus reinen Erzen nach Belieben 
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graues, weißes oder auch Beſſemer-Roheiſen 
darſtellen. 

Das Niederſchmelzen der richtig gattirten und 
mit den erforderlichen Zuſchlägen innig gemiſchten 
Eiſenerze erfolgt unter Anwendung der ver⸗ 
ſchiedenſten Brennſtoffe; man verwendet hierfür 
gegenwärtig wohl am häufigſten Steinkohlen⸗ 
Coaks, doch wird auch an manchen Orten hierfür 
Petroleum oder in beſonderen Oefen hergeſtelltes 
brennbares Gas verwendet. — Das Niederſchmelzen 
der Eiſenerze unter Anwendung von Elektricität 
in elektriſchen Schmelzöfen — ähnlich wie bei 
der Darſtellung des Aluminiums — ſcheint noch 
nicht in großem Maßſtabe verſucht worden zu 
ſein. 

Die Oefen, in welchen man die Reduction 
der Eiſenerze unter gleichzeitigem Niederſchmelzen 
des hierbei entſtandenen Roheiſens vornimmt, 
werden als Hochöſen bezeichnet (hohe Oefen 
wäre richtiger) und beſitzen eine Höhe, welche bis 
höchſtens zu 30, gewöhnlich aber nur bis 20 m 
geht. In Bezug auf die Einzelheiten im Baue 
der Hochöfen, namentlich in Bezug auf die Form 
und Ausmaße des Innenraumes, in welchem die 
Entſtehung der betreffenden Eiſenſorte erfolgt, 
giebt es eine ſehr große Zahl von Conſtructionen. 
Die nebenſtehenden Abbildungen Fig. 42 und 43 
verſinnlichen die Einrichtung eines in den Rhein⸗ 
landen in Verwendung ſtehenden, mit Coaks zu 
beheizenden Hochofens. ABCD bezeichnet den 
eigentlichen Schacht des Ofens, deſſen Theile ver⸗ 
ſchiedene Namen haben. Der oberſte Theil A, welcher 
durch eine beſondere Vorrichtung zur Abfuhr der 
aus dem Ofen entweichenden Gaſe, der ſogenannten 
Gichtgaſe, verſehen iſt, wird als »Gicht⸗ bezeichnet; 
der Theil A B, welcher ſich bei jeder Bauart der 
Hochöfen nach unten erweitert, heißt Kohlenſack. 
Letzterer geht allmählich in einen nach unten 
immer enger werdenden Theil über, an den ſich 
das nur ſehr ſchwach kegelförmige Geſtell C 
anſchließt. In dieſes münden drei ſogenannte 
»Formen«, das find Düſen, durch welche früher 
erhitzte Luft, Gebläſeluft, durch beſondere ſehr 
kräftig wirkende Gebläſe in den Ofen getrieben 
wird. Der innerſte Theil des Hochofens E, der 
Kernſchacht, welcher ununterbrochen einer ſehr 
hohen Temperatur, welche über 2000% C. hinaus 
gehen kann, ausgeſetzt iſt, muß aus abſolut feuer⸗ 
feſtem Material hergeſtellt ſein. Er wird von dem 
Rauhſchachte 6, der auch Mantel genannt wird, um⸗ 
geben und find in den letzteren eine Anzahl Canäle C 
angebracht, welche mit der Feuerung L verbunden 
find. C und L find keine zum Betrieb des Hoch- 
ofens ſelbſt erforderlichen Theile; ſie dienen aus⸗ 
ſchließlich dazu, den neuerbauten Ofen laugjam 
austrocknen zu können, damit er nicht bei der 
Ingangſetzung riſſig wird. Der unterſte Theil 
des eigentlichen Schmelzraumes, der Herd D. 
ſelbſtverſtändlich auch aus feuerfeſten Steinen 
hergeſtellt, iſt nach der Arbeitsſeite hin durch den 
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»Wallſtein⸗ abgeſchloſſen. An der einen Seite des Durch dieſen Cylinder wird das Erz, der Zu⸗ 
letzteren befindet ſich eine ſchlitztkörmige Oeffnung, ſchlag und das Brennmaterial, welche durch bes 
welche in das »Auge« oder 

die Abſtichöffnung mündet. Fig. 42. 

Letztere iſt während des Nie⸗ 
derſchmelzens des Eiſens 
durch einen Thonpropf ge⸗ 
ſchloſſen, welcher, wenn der 
Abſtich, d. i. das Ablaſſen, 
des im Sumpfe oder Tüm⸗ 
pel en angeſammelten Eiſens 
erfolgen ſoll, eingeſtoßen 
wird. Zwiſchen dem Sumpfe 
und dem Wallſteine befindet 
ſich eine ziemlich große Oeff⸗ 
nung, und fließt aus dieſer 
die geſchmolzene Schlacke 
über die Schlackentrift M 
ab, welche durch die Eiſen⸗ 
platte F, die ſogenannte 
Schlackenleiſte, nach der 
Stichöffnung hin abgegrenzt 
iſt. (Ofen mit offener Bruſt.) 

Bei den Hochöfen neuerer 
Conſtruction, bei welchen 
man allgemein mit einer 
Gebläſeluft arbeitet, welche 
durch die von den Gicht⸗ 
gaſen beim Verbrennen der⸗ 
ſelben erzeugte Hitze ſehr 
ſtark erhitzt wurde, iſt der 
ganze Ofen unten geſchloſſen, 
und zwar bis auf die Düſen⸗ 
öffnungen, durch welche die 
Luft eingepreßt wird, und 
bis auf ein durch Waſſer 
gekühltes Rohr aus Bronze, 
durch welches die geſchmol⸗ 
zene Schlacke ununterbrochen 
ihren Abzug findet. 

In dieſen Oefen ſteigt die 
Temperatur jo hoch, daß 
Schlacke und Eiſen immer 
ganz dünnflüſſig erhalten 
werden. Der Gang der " 
Oefen iſt »hitzig« und iſt 
das Entſtehen der ſogenann⸗ 
ten Ofenbrüche oder Ofen⸗ 
ſauen, d. h. ungeſchmolzen 
gebliebener und geſinterter 
Maſſen, welche dann aus⸗ 
gemeißelt werden mußten, 
bei Verwendung von heißer 
Gebläſeluft gar nicht mehr 
denkbar. 

Unmittelbar über der Gicht 
A ſteht der Gichtmantel N; - 
in ber Gichtöffnung ſelbſt iſt freiſchwebend ein Blech⸗ ſondere Aufzüge 3 werden, in den Hoch⸗ 
cylinder 0 befeſtigt, deſſen Durchmeſſer um ein ofen geſtürzt, ſo daß derſelbe immer mit Be⸗ 
gewiſſes Maß kleiner iſt, als jener der Gicht. ſchickung gefüllt iſt; die Gaſe können daher aus 
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der Gicht nicht oder nur in ſehr geringem Grade 
entweichen; ſie treten aus dem ringförmigen 
Raume, welcher zwiſchen Gicht und Gichtmantel 
vorhanden iſt, in die Canäle p und p', durch 
welche ſie dorthin geleitet werden, wo man die 
bei ihrer Verbrennung entſtehende Wärme ver⸗ 
werthen will, z. B. zum Vorwärmen der Ge⸗ 
bläſeluft. 

Wenn ein neuerbauter Hochofen einmal durch 
wochenlanges Vorwärmen genügend ausgetrocknet 
iſt, wird mit der erſten Schicht der Betrieb be⸗ 
gonnen, und von nun an der Betrieb ſo lange 
ohne Unterbrechung unterhalten, bis ein merkliches 
Schadhaftwerden des Oſens dazu zwingt, den 
Ofen »auszublaſen⸗, abkühlen zu laſſen und den 
Schaden auszubeſſern. Man hat Beiſpiele, daß 
Hochöfen ohne Unterbrechung 30 Jahre lang in 
Betrieb ſtanden. 

Der chemiſche Vorgang in den Hochöfen ſetzt 
ſich zuſammen aus: 1. der Reduction des Eiſens 
aus den Eiſenerzen durch Kohlenoxydgas, 2. aus 


der Vereinigung des durch Reduction erhaltenen 


reinen Eiſens mit Kohlenſtoff zu Roheiſen, 3. aus 
der Bildung der Schlacke durch Wechſelwirkung 
der aus den Eiſenerzen ſtammenden und in den 
Zuſchlägen enthaltenen Körper. Die genannten 
Vorgänge können nur ſtattfinden, wenn einerſeits 
die Temperatur im Hochofen ſo hoch iſt, daß die 
chemiſche Einwirkung der Körper auf einander 
ſtattfindet, und andererſeits genügend Sauerſtoff 
vorhanden iſt, um den Kohlenſtoff des Brenn⸗ 
materiales in Kohlenſäure zu verwandeln. Wenn 
wir uns vorſtellen, daß der Hochofen im vollen 
Gange iſt, d. h. bis zur Gicht abwechſelnd mit 
Brennmaterial, Erz und Zuſchlägen gefüllt iſt, 
und durch das Gebläſe ununterbrochen ein Strom 
Luft, welche auf 200% C. und darüber erhitzt iſt, 
in den Ofen getrieben wird, ſo findet folgender 
Vorgang ſtatt: 

Bei entſprechend hoher Temperatur wird durch 
Einwirkung des Kohlenſtoffes auf Eiſenoxyd 
letzteres zu Eiſen reducirt, indeß der Kohlenſtoff 
zu Kohlenſäure verbrennt, und werden zugleich 
Schlacken gebildet, welche mit dem Eiſen nach 
unten ſinken, während die Kohlenſäure nach auf⸗ 
wärts ſteigt. Auf ihrem Wege nach oben kommt 
ſie aber mit glühendem Kohlenſtoff zuſammen 
und nimmt von dieſem ſo viel auf, daß Kohlen⸗ 
oxyd entſteht. Dieſes Kohlenoxyd trifft mit dem 
ſoeben reducirten Eiſen zuſammen, giebt an dieſes 
Kohlenſtoff ab, ſo daß ſich die Kohlenſtoffverbindung 
des Eiſens — das im Hochofen ſchmelzbare Roh⸗ 
eiſen bildet. Die ſo wieder entſtandene Kohlen⸗ 
ſäure verwandelt in einer etwas höher gelegenen 
Schichte der Beſchickung abermals reines Eiſen in 
ſchmelzbares Kohleneiſen, geht ihrerjeits wieder in 
Kohlenoxyd über und ſo fort durch die ganze Höhe 
des Hochofens hinauf. a 

Da aber bei der Aufnahme von Kohlenſtoff von 
Seite der Kohlensäure, d. h. bei ihrer Umwandlung 
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in Kohlenoxyd, ſehr viel Wärme gebunden wird, 
ſo iſt es begreiflich, daß von einer gewiſſen Stelle 
des Ofens an die Temperatur nach oben hin 
immer mehr und mehr abnimmt. Die an der 
Gicht anlangenden Gaſe ſind eben noch heiß genug, 
um aus dem im Zuſchlag vorhandenen Kalkſteine 
die Kohlenſäure auszutreiben. Bei offener Gicht 
würde aus derſelben ein Gemiſch aus Stickſtoff, 
Kohlenſäure und Kohlenoxyd von hoher Temperatur 
entweichen und aus dem Ofen eine hohe Flammen⸗ 
ſäule von blaßblauer Färbung hinauslodern. 
Gegenwärtig ſchließt man die Gicht und leitet 
die Gaſe zuerſt durch eine Waſchvorrichtung, in 
der ſie die mitgeriſſenen Staubtheile abſetzen, und 
verbrennt ſie dann in Röhrenleitungen, in welchen 
enge Canäle aus feuerfeſtem Materiale angebracht 
ſind, unter Luftzufuhr. Wenn dieſes feuerfeſte 
Material lebhaft glüht, ſtellt man die brennenden 
Safe ab, beziehungsweiſe benützt fie zur Erhitzung 
eines zweiten Syſtemes von Canälen und treibt 
durch das erſte die Gebläſeluft, welche hier ſtark 
vorgewärmt wird und in den Hochofen jo viel 
Wärme bringt, daß man bis zu einem Fünftel 
an Brennſtoff erſpart, im Vergleiche zu einem Be⸗ 
triebe, in welchem das Gebläſe mit Luft von ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur geſpeiſt wird. 


Die Vorgänge in den einzelnen Theilen des 
Hochofens ſind nicht ſcharf nach Zonen von 
einander abgegrenzt; wenn man aber den Weg 
der Beſchickung von oben nach unten verfolgt, ſo 
laſſen ſich folgende Zonen unterſcheiden: 1. In 
dem Maße, in welchem die Beſchickung nach ab⸗ 
wärts ſinkt, nimmt ihre Temperatur ſtetig zu, 
bis ſie endlich ſo hoch geſtiegen iſt, daß 2. die 
Reductionszone erreicht iſt, d. h. jene, in welcher 
das Eiſenoxyd feinen Sauerſtoff an den Kohlen⸗ 
ſtoff abgiebt und fein vertheiltes Eiſen vorhanden 
iſt. Dieſes kommt ſofort mit Kohlenoxyd zuſammen 
und tritt in die Stufe 3. des Procefjes ein: die 
Kohlung des Eiſens. Da das mit Kohlenſtoff ver— 
bundene Eiſen ſchmelzbar iſt, verwandelt es ſich 
alsbald in Tropfen und tritt 4. in die Schmelzungs⸗ 
zone, aus welcher es immer tiefer gelangt, bis 
ſich endlich im Sumpfe oder Tümpel geſchmolzenes 
Roheiſen angeſammelt hat, welches durch Einſtoßen 
des Thonpfropfens, welcher die Abſtichöffnung ver⸗ 
ſchließt, in beſtimmten Zeitabſchnitten, gewöhnlich 
von 6 zu 6 Stunden, abgeſtochen wird. Nachdem 
das Roheiſen abgefloſſen iſt, wird das Auge wieder 
geſchloſſen und gehen die vorbenannten Proceeſſe 
in dem Hochofen bis zum nächſten Abſtiche wieder 
vor ſich. 


In der Sprache der Chemiler ausgedrückt, ver⸗ 
laufen die Vorgänge im Hochofen in folgender 
Weiſe: 

1. Vorwärmzone. Erhitzen der Beſchickung bis 
zum Beginne des Aufeinanderwirkens von Eiſen⸗ 
oxyd und Kohlenſtoff. 


Eiſen. 


Eijen. 


2. Reductionszone. 
Eiſenoxyd + Kohlenſtoff — 


2 (Fe, O,) 30 
Eiſen + Kohlenſäure 
Fe, 300. 


3. Kohlungszone. 
Eiſen + Kohlenoxyd = 
Fe 2 C0 
Kohleneiſen + l 
Fe C 

4. Schmelzungszone, in tee die Temperatur 
hoch genug iſt, um das Kohleneiſen in Flüſſigkeit 
zu verwandeln. 

5. Verbrennungszone. Dieſe beginnt in der 
Höhe, in welcher der heiße Gebläſewind in den 
Hochofen getrieben wird, und erſtreckt ſich nach 
aufwärts bis zu jener Stelle, an welcher der 
Sauerſtoff und der Kohlenſtoff vollſtändig ver⸗ 
brennt und nur Kohlenſäure vorhanden ſein ſoll. 
In der Regel findet ſich aber neben dieſer auch 
noch Kohlenoxydgas in der Verbrennungszone vor. 
In dieſer Zone herrſcht die höchſte Temperatur 
im Hochofen und beträgt etwa 2200 C. an der 
heißeſten Stelle der Verbrennungszone. Da die 
ſchwerſt ſchmelzenden Roheiſenſorten ſchon bei 
viel niederer Temperatur ſchmelzen, ſo wirkt dieſer 
hohe Wärmegrad in der Weiſe, daß das Eiſen 
ſehr dünnflüſſig wird. 

(In Wirklichkeit ſind die chemiſchen Vorgänge 
im Hochofen viel verwickelter als hier angegeben; 
es tritt der Stickſtoff (N) und das Silicium (Si) 
auch in Wirkſamkeit, ſo daß aus der Gicht auch 
Cyan und, wenn im Zuſchlage Flußſpath, d 
Fluorcalcium, enthalten war, Fluorſilicium ent⸗ 
weichen können. Das vorſtehende Schema ſoll da⸗ 
her nur als ein allgemeines Bild der Vorgänge 
im Hochofen aufgefaßt werden.) 

Beim Betriebe des Hochofens trennen ſich in 
der Verbrennungszone die ſehr dünnflüſſig ge⸗ 
wordene Schlacke und das geſchmolzene Roheiſen; 
letzteres ſinkt in den Sumpf oder Tümpel hinab 
und man läßt es ſich dort anſammeln, bis eine 
genügende Menge für den Abſtich vorhanden iſt. 
Wenn dieſer vorgenommen wird, ſo tritt das 
Eiſen bei grauem Roheiſen als eigenartig orange⸗ 
rothe leuchtende Maſſe hervor, die ruhig in die 
Formen fließt; weißes Roheiſen iſt grell weiß⸗ 
leuchtend und wirft fortwährend einen Sprühregen 
von weißen Funken aus. 

Im Vorſtehenden wurde der Hochofenbetrieb im 
Allgemeinen geſchildert; in der Praxis führt man 
ihn aber nicht nur mit der Abſicht, Roheiſen über⸗ 
haupt zu erhalten, ſondern arbeitet ſtets darauf 
hin, eine ganz beſtimmte Sorte von Roheiſen her⸗ 
zuſtellen. Je nachdem man graues oder weißes 
Roheiſen oder halbirtes Roheiſen, d. i. ein Ge⸗ 
menge beider Sorten, erzielen will, muß der Be⸗ 
trieb in verſchiedener Weiſe geführt werden. 

Roheiſen, graues. Man erhält in den Hoch⸗ 
öfen dieſe Roheiſenſorte bei Einhaltung einer hohen 
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Temperatur im Schmelzraume, indem man das 
Verhältniß zwiſchen Erz und Brennſtoff in der 
Weiſe wählt, daß letzterer in reichlicher Menge 
vorhanden iſt und durch Zufuhr von viel Gebläſe⸗ 
luft lebhaft verbrannt wird. Der Gang des Ofens 
muß langſam geführt werden, damit alles Eiſen 
reducirt werde, bevor es in die unteren heißen 
Theile des Ofens gelangt, und ſich ſowohl reichlich 
Silicium reduciren kann und Graphit gebildet 
wird. Je nachdem man das zu erhaltende graue 
Roheiſen direct zum Gießen oder ſpäter zur Dar⸗ 
ſtellung von Beſſemer- oder Thomaseiſen ver⸗ 
wenden will, wird der Gang des Ofens auch 
mit beſonderen Abänderungen geführt, welche von 
der Beſchaffenheit des Brennſtoffes und der Be⸗ 
ſchickung abhängig ſind. Durch raſche Abkühlung 
oder wiederholtes Umſchmelzen kann das graue 
Roheiſen in weißes Roheiſen übergehen. 

Das graue Roheiſen — namentlich wenn dafür 
Sorge getragen wird, daß es nach dem Guſſe 
langſam erſtarrt — hat eine eigenthümliche grau⸗ 
ſchwarze Farbe, iſt weich genug, um ſich auf ver⸗ 
ſchiedene Weiſe bearbeiten zu laſſen. Man kann es 
feilen, bohren, ſägen, hobeln, aber es iſt nicht in 
ſolcher Weiſe dehnbar um es mit dem Hammer 
bearbeiten zu können. 

Roheiſen weißes. Um dieſe Eiſenſorte dar⸗ 


zuſtellen, welche ganz beſonders zur Fabrikation von 


Stahl und Stabeiſen verwendet wird, geht man in der 
Weiſe vor, daß man die Temperatur in der Schmelz⸗ 
zone minder hoch ſteigert, als dies bei der Dar⸗ 


ſtellung von grauem Roheiſen geſchehen muß, und 
i. beſonders reine leichtflüſſige Eiſenerze zur An⸗ 


wendung bringt. Der Brennſtoff, welchen man zum 
Niederſchmelzen dieſer Eiſenſorte verwendet, ſoll 
wo möglich ganz frei von Schwefel und Phosphor 
ſein und leicht verbrennen. Dieſe Bedingungen 
werden wohl am beſten durch Holzkohle erfüllt 
und lieferten daher jene Eiſenwerke, welche in der 
Lage ſind, mit Holzkohle zu arbeiten, ſchon zu 
einer Zeit, in welcher die Eiſentechnik lange noch 
nicht auf jener Stufe der Entwickelung ſtand, 
welche ſie gegenwärtig erreicht hat, ein weißes 
Roheiſen, welches von ausgezeichneter Beſchaffenheit 
war. 

Bei dem weißen Roheiſen unterſcheidet man 
mehrere Unterarten desſelben. Als wichtigſte gilt 
das Spiegeleiſen, welches eine ſilberweiße 
Farbe, die in das Stahlgraue oder Zinnweiße über⸗ 
gehen kann, hat; es iſt auf den Bruchflächen ſchillernd 
und von ſtark kryſtalliniſcher, blätterigſtrahliger 
Beſchaffenheit. Es beſitzt eine ſehr große Härte 
und Sprödigkeit, kann daher mit dem Hammer 
zerſchlagen werden und hat hellen Klang. Je nach 
dem größeren Gehalt an Kohlenſtoff und kleinen 
Mengen von Silicium ändert ſich die Beſchaffen⸗ 
heit des weißen Roheiſens in Bezug auf Farbe 
und kryſtalliniſches Ausſehen in ſehr beträchtlicher 
Weiſe. In der Regel enthält das weiße Roheiſen 
zwiſchen 30% Kohlenſtoff ſſogenannter Weichfloß), 


Eiſen. 


154 


4% Kohlenſtoff (blumige, ſtrahlige Floſſen) und 
5% Kohlenſtoff, außerdem noch bis zu 7% 
Silicium (Spiegeleiſen). Der Gehalt eines guten 
weißen Roheiſens an Phosphor und Schwefel muß 
immer ein ſehr geringer ſein. 

Roheiſen, halbirtes. Zwiſchen den beiden 
Roheiſenſorten, welche man als graues und weißes 
Roheiſen bezeichnet, giebt es alle möglichen Ab⸗ 
ſtufungen, welche durch die chemiſche Beſchaffenheit 
des Roheiſens bedingt werden und welche auch in 
Bezug auf die phyſikaliſchen Eigenſchaften er⸗ 
kennbar ſind. Man nennt derartiges Roheiſen 
»halbirtes«, und machen die Eiſentechniker in der 
Bezeichnung der verſchiedenen Abſtufungen dieſer 
Sorten ſehr bedeutende Uuterſchiede. 

Roheiſen, Hartguß. Zo Do das weiße Roh⸗ 
eiſen durch eine ſehr große Härte auszeichnet und, 
wie erwähnt, graues Roheiſen durch raſche Ab: 
kühlung in weißes übergeführt wird, ſo benützt 
man dieſes Verhalten, um Gegenſtände, welche 
aus grauem Roheiſen gegoſſen werden, an der 
Oberfläche mit einer bis zu einer gewiſſen Tiefe 
reichenden Schichte von weißem Roheiſen zu über⸗ 
ziehen. Man erreicht dies dadurch, daß man den 
Guß nicht, wie dies gewöhnlich geſchieht, in Sand⸗ 
formen macht, in welchen das Eiſen langſam ab⸗ 
kühlt, ſondern man verwendet dickwandige Eiſen⸗ 
formen zum Guſſe. Das Eiſen, als ein ſehr guter 
Wärmeleiter, bewirkt eine ſehr raſche Abkühlung 
des flüſſigen Roheiſens und geht dieſes an der 
Oberfläche in ſehr hartes, weißes Roheiſen über; 
nach innen nähert ſich dann die Beſchaffenheit des 
Gußſtückes immer mehr jener des grauen Roh⸗ 
eiſens und beſteht der langſam erkaltende Kern 
ganz aus dieſem. Es iſt dieſe Thatſache für die 
Feſtigkeit des Gußſtückes von großer Bedeutung; 
der aus grauem Roheiſen beſtehende Kern iſt 
elaſtiſch genug, um noch einem ſtarken Stoße 
Widerſtand zu leiſten, welcher ſchon das Brechen 
des Stückes veranlaſſen würde, wenn dasſelbe 
gänzlich aus weißem Roheiſen beſtünde. Auf die 
eben beſchriebene Weiſe werden gegenwärtig Räder 
für Eiſenbahnwagen, Walzen für Metallwalzwerke 
und Geſchoſſe für große Geſchütze hergeſtellt. 

Roheiſen. Verarbeitung des grauen Roheiſens. 
Das graue Roheiſen wird in großen Mengen zur 
Herſtellung von gegoſſenen Waaren verwendet. 
Nur in ſeltenen Fällen findet das Gießen un⸗ 
mittelbar vom Hochofen weg ſtatt und ſtellt man 
auf dieſe Weiſe entweder ordinäre Waare oder 
ſehr große Gußſtücke dar. Gewöhnlich ſchmilzt man 
für die Zwecke der Eiſengießerei Roheiſen von 


entſprechender Beſchaffenheit in beſonderen Oefen 


nieder und werden hierfür am häufigſten die ſo⸗ 
genannten Cupolöfen verwendet. 

Das Niederſchmelzen des Roheiſens findet in 
einer oxydirenden, d. h. freien Sauerſtoff ent⸗ 
haltenden Atmoſphäre ſtatt und wird durch den 
Sauerſtoff das Roheiſen ärmer an Silicium. Da 


Eiſen. 


jenem an Graphit in engſter Beziehung ſteht, ſo 
würde die Abnahme an Silicium auch eine ſolche 
an Graphit zur Folge haben und das durch Um⸗ 
ſchmelzen von grauem Roheiſen erhaltene Materiale 
würde eine von dem urſprünglichen ganz ver⸗ 
ſchiedene Beſchaffenheit zeigen. Um das Eintreten 
dieſes Uebelſtandes hintanzuhalten, verwendet man 
zum Umſchmelzen ein Eiſen, welches reicher an 
Silicium iſt, und erhält dann ein Product von 
geeigneter Beſchaffenheit. Auch ein gewiſſer Gehalt 
des Roheiſens an Mangan wirkt namentlich bei 
wiederholtem Umſchmelzen von grauem Roheiten 
günſtig auf die Erhaltung der urſprünglichen Be⸗ 
ſchaffenheit, indem das Mangan noch vor dem 
Silicium und Graphit oxydirt wird. Graues Roh⸗ 
eiſen, welches nur ſehr kleine Mengen von Mangan 
enthält, geht bei wiederholtem Umſchmelzen all⸗ 
mählich in weißes Roheiſen über. 

Wenn es ſich darum handelt, Hartguß oder 
ſchmiedebaren Guß herzuſtellen, verwendet man 
zum Umſchmelzen gewöhnlich halbirtes Roheiſen, 
oder man ſetzt dem grauen Roheiſen eine ent⸗ 
ſprechende Menge von Schmiedeeiſen oder Stahl 
zu, wodurch eine Verminderung des Kohlenſtoff⸗ 
gehaltes in der Maſſe eintritt. Ein für den Guß 
beſonders geeigneles Eiſen hat im Mittel 3 bis 
35% Graphit, 2¾ Silicium und darüber, aber 
nur 0·5% Phosphor, höchſtens 006% Schwefel 
und 0:75"), Mangan. 

Das Umſchmelzen des Roheiſens für den Guß 
findet für den Kleinbetrieb und für beſonders zarte 
Güſſe in Tiegeln ſtatt; im Großen wendet man 
auch Flammöfen mit ſchalenförmiger Herdſohle 
an, welche in ihrer Einrichtung mit jenen, in denen 
man das Schmelzen der Statuenbronze und des 
Kanonenmetalles vornimmt (vergleiche dajelbit), 
große Aehnlichkeit haben. Am häufigſten wendet 
man aber die Cupolöſen an, welche die Form 
eines Schachtofens haben und in welchen das 
Roheiſen abwechſelnd mit Brennmateriale einge⸗ 
tragen wird. Das Niederſchmelzen erfolgt unter 
Anwendung von kalter Gebläſeluft, welche unter 
geringer Preſſung eingeblaſen wird. Man ſteigert 
die Preſſung des Windes eben nur ſo hoch, als 
erforderlich iſt, um das Eiſen zu ſchmelzen und 
alles Brennmateriale zu Kohlenſäure zu verbrennen. 
Man arbeitet auf dieſe Weiſe am beſten den 
Wärmeverluſten und der Entkohlung des Eiſens 
entgegen und bringt das Eiſen am raſcheſten in 
Fluß. Was die Größe der Cupolöfen betrifft, iſt 
dieſelbe je nach der Art der auszuführenden Güſſe 
eine ſehr verſchiedene. Man baut Cupolöfen, welche 
alle ſechs Stunden einen Abſtich von etwa 3500 kg 
Eiſen geſtatten; man baut aber auch ſolche — na⸗ 
mentlich bei Anwendung von Coaks — die in der 
Stunde bis zu 7500 kg Eiſen liefern. 

Seiner Hauptform nach hat ein Cupolofen große 
Aehnlichkeit mit einem Hochofen; der Hauptunter⸗ 


ſchied liegt darin, daß der obere Theil des Ofens 
aber der Gehalt an Silicium im Roheiſen mit 


ſich nicht nach unten kegelförmig erweitert und 
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dann wieder zuſammenzieht, ſondern einen Cy⸗ 
linder bildet, in welchem die abwechſelnden Schichten 
von Brennmaterial und Eiſen in dem Maße, in 
welchem ſie nach abwärts ſinken, immer wieder 
erhitzt werden, bis endlich die Schmelztemperatur 
erreicht iſt und die Eiſentropfen in den Tümpel 
oder Sumpf fallen, aus dem das Eiſen dann wie 
beim Hochofen abgeſtochen wird. Bei manchen 
Cupolöfen iſt auch die Einrichtung getroffen, daß 
das geſchmolzene Eiſen in einem an der Seite 
des Ofens befindlichen Vorſtichtiegel geſammelt 
und aus dieſem in die Gießformen geſchöpft wird. 

Eine der am häufigſten zur Anwendung ge⸗ 
langende Conſtruction für Cupolöfen iſt die in 
Fig. 44 dargeſtellte, welche nach ihrem Erfinder 


, a: — 


als der Krigar'ſche Cupolofen bezeichnet wird. 
Der Schmelzſchacht des Ofens ſteht auf zwei 


Seiten auf Mauerwerk, auf den beiden anderen 


wird er aber durch ſtarke Säulen getragen, ſo 
daß der Boden des Schachtes frei liegt. Man 
ſtellt denſelben beweglich her, um nach beendeter 
Schmelzung die in dem Schachte hinterbliebenen 
Schlackentheile leicht entfernen zu können. Nach⸗ 
dem dies geſchehen, wird der Boden wieder ge⸗ 
ſchloſſen und die Sohle des Herdes nen hergeſtellt. 
Bei h münden die Düſen der Gebläſe und durch 
die Oeffnung t fließt das geſchmolzene Metall in 
den Vorherd 6, welcher die Form eines recht⸗ 
eckigen Kaſtens hat. Nachdem ſich in dem Vor⸗ 
herde genügend viel Eiſen angeſammelt hat, zieht 
man durch „ die auf dem Metalle ſchwimmende 
Schlacke ab und läßt man das Eiſen durch Oeffnen 
des Auges y entweder unmittelbar in die Gieß⸗ 
formen oder für kleine Gegenſtände in die Gieß⸗ 
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pfannen fließen. An der Außenſeite iſt der Cupol⸗ 
ofen und der Vorherd mit gußeiſernen Platten 
A und ff umkleidet. 

Eiſen. Das Gießen des Eiſens. Bei Gegen⸗ 
ſtänden, welche die gewöhnlichen Eigenſchaften des 
grauen Roheiſens zeigen ſollen, nimmt man das 
Gießen in Formen vor, welche aus ſehr feinem 
Sande (Formiand) beſtehen und mit Kohlenpulver 
eingeſtaubt find. Gegenſtände von bedeutender 
Größe werden in Formen gegoſſen, welche in den 
Boden verſeukt find, und gewährt dieſer Vorgang 
nicht nur Sicherheit gegen Unfälle, welche durch 
das Zerreißen der Form eintreten könnten, ſondern 
bewirkt auch, daß die Abkühlung des Gußſtückes in 
langſamer und ſehr gleichmäßiger Weiſe erfolgen 
kann. Bei kleinen Gegenſtänden wendet man zur 
Herſtellung der Form eiſerne Formrahmen an, 
welche mit ineinander greifenden Erhöhungen 
und Vertiefungen (Formſchloß) verſehen ſind. Der 
eine Rahmen wird mit Sand (der ſo feucht iſt, 
daß er bei kräftigem Stampfen zuſammenballt) 
gefüllt, das in Eiſenguß nachzubildende Modell 
aufgelegt, der zweite Rahmen aufgeſetzt, das 
Modell und der Sand im unteren Rahmen mit 
feinſtem Kohlenſtaub bepudert und der zweite 
Rahmen mit Sand vollgeſtampft. Sodann wird 
der obere Rahmen, welcher nunmehr die eine 
Hälfte der Form enthält, vorſichtig abgehoben, 
das Modell entfernt und, nachdem die Einguß⸗ 
öffnung ausgeſchnitten iſt, die Form wieder zu⸗ 
ſammeungeſetzt. 

Bei Anwendung eines in der Hitze ſehr dünn⸗ 
flüſſigen grauen Gußeiſens iſt man im Stande, in 
ſolchen Sandformen Gegenſtände von der zarteſten 
Beſchaffenheit zu gießen, und wird gegenwärtig von 


Seite der Kunſtgewerbe von dieſem Kunſtguß ein 


ſehr ausgedehnter Gebrauch gemacht. Es kommen 


die Stücke gewöhnlich ſchon mit einer ſolchen Rein⸗ 


heit aus der Form, daß nur eine ſehr geringe 
Nachbearbeitung derſelben erforderlich iſt. 

Der Hartguß oder Schalenguß (Coquillenguß). 
Solche Gegenſtände, welche außen hart ſein ſollen 
— was, wie früher erwähnt, dadurch erzielt 
wird, daß man das graue Roheiſen durch ſchnelles 
Abkühlen raſch erſtarren macht — werden in guß⸗ 
eiſernen Formen mit entſprechend dicken Wänden 
gegoſſen. Man bezeichnet dieſe Formen auch als 
Coquillen (franzöſiſch = Muſchelſchale) und bur: 
nach den Guß als Coquillenguß. Der Hartguß 
hat in neuerer Zeit eine ſehr große Anwendung 
namentlich bei der Herſtellung von Gegenſtänden 
für Eiſenbahnen gewonnen. Man ſtellt die Herz⸗ 
ſtücke für Wechſel, Radkränze u. ſ. w. auf dieſe 
Weiſe dar. Aus einem Stück beſtehende, innen 
hohle Räder für Bahnwagen werden auf die 
Weiſe hergeſtellt, daß man die eiſerne Coquille 
in ſehr raſche Umdrehung verſetzt, während man 
das geſchmolzene Eiſen einfließen läßt. Durch 
die in Folge der ſchnellen Umdrehung ſich ent⸗ 
wickelnde Fliehkraft wird das flüſſige Eiſen an 


Eiſen. 


156 


die Wände der Coquille geſchleudert, an denen es 
in ſehr kurzer Zeit zum Erſtarren kommt. 
Anlaſſen oder Adouciren. Graues Roh⸗ 
eiſen, auch wenn es langſam abgekühlt wird, läßt 
ſich doch nur ziemlich ſchwierig bearbeiten. Um es 
in einem ſolchen Zuſtande zu erhalten, daß es ſich 


leicht mit beliebigen Werkzeugen bearbeiten läßt, 


unterwirft man es dem ſogenannten Anlaſſen oder 


Adouciren (d. h. Weichmachen). Dasſelbe wird in 


der Weiſe ausgeführt, daß man die Gegenſtände 
bei Luftabſchluß zum Glühen erhitzt und ſehr 
langſam abkühlen läßt. Es wird hierdurch das 
namentlich an der Oberfläche zum Theile hart⸗ 
gewordene Eiſen wieder ganz in graues Roheiſen 
umgewandelt. Das Anlaſſen wird jetzt nur mehr 
in jenen Fällen vorgenommen, in welchen ſich die 
Bildung einer harten Schichte auf der Oberfläche 
des Gußſtückes nicht vermeiden läßt. Wenn man 
dafür Sorge trägt, daß bei großen Gußſtücken 
die Wärmeabgabe langſam vor ſich geht und bei 
kleineren durch Anwärmen der Formen dem allzu 
raſchen Abkühlen entgegenarbeitet, ſo erſcheint 
das Anlaſſen als eine nur noch in ganz beſon⸗ 
deren Ausnahmsfällen erforderliche Arbeit. 

Um größere Mengen von Gegenſtänden dem 
Anlaſſen zu unterwerfen, bringt man auf den 
Boden eines Kaſtens aus feuerfeſtem Materiale 
Kohlenpulver, belegt dieſes ſo dicht als möglich 
mit den Gegenſtänden, überdeckt dieſe wieder mit 
Kohlenpulver und fährt in dieſer Weiſe fort, bis 
der Kaſten ganz gefüllt iſt. Zu oberſt kommt eine 
ſtärkere Schicht von Kohlenpulver und wird der 
Kaſten durch einen gut paſſenden Deckel verſchloſſen. 
Der Kaſten wird nur langſam zum Glühen erhitzt 
und dieſes endlich bis zur Weißgluth geſteigert, 
worauf man den Ofen gänzlich verſchließt und 
den Kaſten in demſelben beläßt, bis er auf die 
gewöhnliche Temperatur abgekühlt iſt. Dieſe Ber 
handlung erſcheint bei ſehr zarten kleinen Guß⸗ 
gegenſtänden nothwendig, indem es bei dieſen 
nicht leicht möglich iſt, die Abkühlung ſo langſam 
vor ſich gehen zu laſſen, daß die Gegenſtände 
nicht hart werden. Da ſolche Gußwaare, meiſtens 
Luxuswaare, ziemlich hoch im Preiſe ſteht, ſo 
fällt der Koſtenpunkt, den das Anlaſſen verurſacht, 
nicht beſonders in die Wagſchale. 

Der Weich⸗Eiſenguß, Temperguß oder das 
Tempern des Eiſens. Die als das Tempern des 
Gußeiſens bezeichnete Behandlung desſelben iſt 
für die Metalltechnik von hoher Bedeutung, denn 
ſie ermöglicht es, dem Gußeiſen eine ſolche Be⸗ 
ſchaffenheit zu geben, daß es ſich ſchmieden läßt 
und man dadurch es ebenſo zu bearbeiten im 
Stande iſt, wie das gewöhnliche Schmiedeeiſen. 
Um das zum Tempern beſtimmte graue Gußeiſen 
für dieſe Operation geeigneter zu machen, ſetzt 
man demſelben beim Umſchmelzen im Cupolofen 
eine gewiſſe Menge von weißem Roheiſen zu und 
nimmt das Gießen in der Weiſe vor, daß raſche 


Eiſen. 


für den zu tempernden Guß iſt ein Eiſen, deſſen 
Gehalt an Kohlenſtoff 15% nicht überſteigt, und 
wird in rationell arbeitenden Fabriken durch ſorg⸗ 
ſame Analyſen der zu miſchenden Eiſenſorten da⸗ 
für Sorge getragen, daß dieſe Grenze eingehalten 
wird. 

Da man aus Temperguß auch ganz kleine Ge⸗ 
genſtände herſtellt, z. B. Schlüſſel und Theile von 
Thürſchlöſſern, Gewehrbeſtandtheile u. ſ. w., ſo 
trachtet man die Formen der Gegenſtände ſchon 
ſo ſcharf herzuſtellen, daß nur eine ſehr geringe 
Nachbearbeitung noihwendig iſt, um die vollendete 
Waare zu erhalten. 

Bezüglich der Modelle für Temperguß iſt zu 
bemerken, daß man für dieſelben das doppelte 
Schwindmaß annehmen muß, indem die Gegen- 
ſtände nicht nur beim Guſſe, ſondern auch beim 
Tempern ſelbſt ſchwinden. 

Der chemiſche Vorgang, welcher beim Tempern 
ſtattfindet, iſt der einer theilweiſen Entkohlung des 
Eiſens und wird ausgeführt, indem man die aus 
Gußeiſen beſtehenden Gegenſtände mit pulverför⸗ 
migen Körpern umhüllt, welche in der Glühhitze 
Sauerſtoff abzugeben vermögen und ſie ſo durch 
längere Zeit einer hohen Temperatur ausſetzt. 
Solche Körper find hauptſächlich Eiſenoxyde, z. B. 
gemahlener Rotheiſenſtein, geröſteter Braun- und 


Spatheiſenſtein, welchen man mit Eiſenhammer⸗ 


ſchlag miſcht. Auch Zinkoxyd kann zum Temrern 
verwendet werden. (Das Zinkoxyd giebt ſeinen 
Sauerſtoff an den Kohlenſtoff ab und das Zink 
verflüchtigt ſich während des Glühens der Gegen— 
ſtände.) 

Die Zeit, welche zur Ausführung des Temperns 
erforderlich iſt, könnte bei kleinen Gegenſtänden 
kürzer ſein als bei größeren; da man aber ge⸗ 
wöhnlich Gegenſtände von verſchiedener Größe 
zugleich zu bearbeiten hat, ſo arbeitet man immer 
eine gewiſſe Zeit, gewöhnlich eine Woche hindurch. 
Es ſind dann auch die größten Stücke vollſtändig 
getempert, ohne daß die Beſchaffenheit der kleineren 
durch das lang andauernde Erhitzen leidet. Die 
Gefäße, in welchen man das Tempern vornimmt, 
ſind in der Regel gußeiſerne Cylinder von 50 em 
Höhe und 30 em Durchmeſſer, doch wendet man 
für große Gußſtücke entſprechend größere Gefäße 
an. Um die Tempercylinder gegen die Einwirkung 
des Feuers zu ſchützen, werden ſie außen mit 
feuerfeſtem Thon beſchlagen und innen mit Kalk⸗ 
milch angeſtrichen. In dieſe Cylinder wird zuerſt 
eine 6—10 em hohe Schichte von Tempermaſſe 
(Pulver von Rotheiſenſtein) gebracht, auf dieſe 
die Gegenſtände gelegt, mit Tempermaſſe über⸗ 
deckt und ſo fortgefahren, bis das Gefäß bis 
Dem unter dem Rande gefüllt iſt; der noch freie 
Raum wird mit Tempermaſſe ausgefüllt. 

Das Tempern (Glühen) der Gefäße wird ges 
wöhnlich in Oefen ausgeführt, welche die aus 
den Abbildungen Fig. 45 und 46 erſichtliche Ein⸗ 


Abkühlung der Gußſtücke erfolgt. Am geeignetſten richtung haben. Der Temperraum hat die Geſtalt 
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eines cylindriſchen Flammofens, der mit zwei durch k unmittelbar in den Schlot oder durch 1 
Feuerungen r verſehen iſt. t find die neben- und und II zu anderen Temperöfen geleitet werden 
übereinander geſtellten Gefäße, welche auf kleinen können, in welch letzteren fie das Anwärmen der 
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ſtehen, ſo daß man das Füllen und Entleeren des zwei Tage lang an, giebt dann durch drei 


Or 777 
1 
e 
Ofens raſch vornehmen kann; a und a ſind die Tage ſcharfes, bis zur Weißgluth geſteigertes 


A 
Wagen ruhen, die ihrerſeits auf einer Drehſcheibe Tempergefäße bewirken. Man wärmt gewöhnlich 
Feuerzüge, durch welche die Feuergaſe entweder Feuer und feuert noch durch zwei Tage ſchwächer 
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fort. Kleine Gegenſtände find während dieſer Zeit | 
genügend getempert, wie die Proben durch An- | 
feilen und Schmieden beweiſen. Große Stücke, wie 
z. B. Walzen, werden in Oefen getempert, welche 
eine Einrichtung haben, die jener der Cementir⸗ 
öfen zur Darſtellung von Stahl ähnlich iſt. 
Fig. 47 und Fig. 48 ſtellen einen derartigen 


Fig. 47. 


ISIN 


Oſen im Querſchnitte und Grundriſſe dar. J iſt 
das prismatiſche, aus vollkommen feuerfeſtem 
Materiale (Chamotte) hergeſtellte Tempergefäß, 
in welches die Gußſtücke in die Tempermaſſe 
eingebettet werden; r und er find die Röſte für das 
Brennmaterial, welches durch die Oeffnungen 


Eiſen. 


f und f des Deckels D eingeworfen wird. Für 
ſehr großen Betrieb dürfte es ſich empfehlen, die 
Temperöfen nach Art der ſogenannten Ringöfen 
einzurichten, bei welchen die Wärme in der Weiſe 
vollſtändig ausgenützt wird, daß die aus der am 
ſchärfſten beheizten Kammer abziehenden Feuer⸗ 
gaſe in den nächſtfolgenden das Vorwärmen der 
dort befindlichen Gegenſtände veranlaſſen, um 
ſchließlich, nachdem ſie ſchon ſehr ſtark abgekühlt 
ſind, in den Schlot geleitet zu werden. 

Das getemperte Gußeiſen beſitzt zwar alle 
Eigenſchaften, welche es haben muß, um mit 
Werkzeugen bearbeitet zu werden, und läßt ſich 
auch bis zu einem gewiſſen Grade ſchmieden; es 
unterſcheidet ſich aber von dem eigentlichen 
Schmiedeeiſen durch eine viel geringere Feſtigkeit 
und Zähigkeit und bleibt daher ſeine Anwend⸗ 
barkeit immer auf gewiſſe Fälle beſchränkt. 

Schmiedeeiſen. Als ſchmiedebares Eiſen oder 
Schmiedeeiſen kurzweg ſind jene Eiſenſorten zu 
bezeichnen, deren Gehalt an fremden Körpern, 
Kohlenſtoff, Silicium, Phosphor u. ſ. w., höchſtens 
0˙5% beträgt, welche ſich durch ein ſehniges, faſe⸗ 
riges Gefüge auszeichnen und ſich in Folge deſſen 
unter dem Hammer ſtrecken, ſchmieden und im 
Ziehwerke zu ſehr dünnen Drähten ausziehen 
laſſen. Eine weitere für das Schmiedeeiſen wich⸗ 
tige Eigenſchaft, welche es übrigens auch mit dem 
Stahle gemein hat, beſteht in der Schweißbarkeit. 
Zwei glühende blanke Eiſenſtücke, können durch 
Hammerſchläge zu einem Ganzen vereinbart, ge: 
ſchweißt werden, indem das Schmiedeeiſen in 
ſtarker Glühhitze eine Beſchaffenheit annimmt, 
welche jener des erwärmten Wachſes ähnlich iſt. 

Bei der Darſtellung von Schmiedeeiſen aus 
dem Roheiſen handelt es ſich hauptſächlich darum, 
die neben Eiſen vorhandenen Körper zu beſeitigen, 
und muß dies namentlich mit dem Schwefel und 
Phosphor geſchehen, indem gerade dieſe Körper 
ſchon in ſehr geringen Mengen die beſonderen 
Eigenſchaften des Schmiedeeiſens in ungünſtiger 
Weiſe beeinfluſſen. Während erſt bei einem Ge⸗ 
halt von Kohlenſtoff, welcher 23% überſteigt, 
die Schmiedebarkeit, bei 1·2% die Schweißbarkeit 
ihr Ende erreicht, bringt ſchon ein Gehalt an 
Schwefel, der nur 000 4% beträgt, Rothbrüchigkeit 
hervor, und wird das Eiſen bei Gegenwart einiger 
Zehntelprocent Phosphor kaltbrüchig, d. h. es iſt 
jo ſpröde, daß es beim Hämmern bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur in Stücke ſpringt. Bei einem 
Siliciumgehalt, welcher bis zu 03%, beträgt, 
wird das Eiſen faulbrüchig, d. h. es iſt mürbe 
und ſpröde und kann gar nicht als Schmiedeeiſen 
betrachtet werden. Die Faulbrüchigkeit iſt übrigens 
ein Vorkommen, welches gegenwärtig ſchon ſehr 
ſelten wahrgenommen wird, indem in dem Schmiede⸗ 
eiſen des Handels nur in Ausnahmsfällen mehr 
als 003% Silicium gefunden wird. 

Je nach ihrem etwas größeren oder geringeren 
Gehalte an Fremdſtoffen verhält ſich jede Schmiede⸗ 


Eiſen. 
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eiſenſorte bei der Bearbeitung in verſchiedener ſelbſt in der Hitze ein ſehr leicht orydirbares 


Weiſe. Im Allgemeinen gelten gewiſſe praktiſche 
Proben, welche ſich auf die Farbe und den Bruch 
beziehen. Gutes Schmiedeeiſen muß von gleich⸗ 
mäßiger grauſchwarzer Farbe ſein, darf erſt nach 
wiederholtem Hin⸗ und Herbiegen brechen und 
ſehnigen, hakigen Bruch zeigen. Stäbe aus roth⸗ 
brüchigem Eiſen zeigen an den Kanten riſſige 
Stellen und ſelbſt auch in der Mitte. Ein Kenn⸗ 
zeichen fehlerhafter Arbeit iſt es, wenn Hammer⸗ 
ſchlag in das Eiſen eingehämmert wurde; letzterer 
giebt Veranlaſſung zum Entſtehen der ſogenannten 
Aſchenflecke. Dieſe vorgenannten Kennzeichen und 
Schmiedeproben von kaltem und glühendem Eiſen 
geben dem Praktiker genügende Anhaltspunkte für 
die Güte des im Handel vorkommenden Schmiede- 
eiſens. 

Schmiedeeiſen. Darſtellung von Schmiede⸗ 
eiſen. Das ſchmiedebare Eiſen kann nach mehreren 
von einander in ſehr bedeutender Weiſe ab- 
weichenden Verfahren dargeſtellt werden und 
unterſcheidet man in dieſer Beziehung folgende 
Methoden: 

1. Rennarbeit. Unmittelbare Darſtellung von 
Schmiedeeiſen aus Erzen. 

2. Friſcharbeit. Entkohlung von Gußeiſen auf 
offenem Herde. 

3. Puddelarbeit. Enkohlung von Gußeiſen in 
geſchloſſenen Apparaten. 

Dem Principe nach ſind die Friſcharbeit und 
die Puddelarbeit einander gleich; der Unterſchied 
zwiſchen beiden liegt hauptſächlich darin, daß die 
Puddelarbeit die Erzielung eines gleichförmigeren 
Productes in größerem Maßſtabe geſtattet als 
das Friſchen. 

Die Renn arbeit. Die jo genannte Art der 
Darſtellung von Schmiedeeiſen iſt unbedingt die 
älteſte und gelingt es nach derſelben aus den 
gehörig vorbereiteten Erzen in einer Operation 
Schmiedeeiſen darzuſtellen. Im Principe verläuft 
dieſelbe in folgender Weiſe: In einem Herde, 
welcher gewöhnlich mit Holzkohle beheizt wird und 
welcher mit einem Gebläſe verſehen iſt, bringt man 
das in kleine Stücke zerſchlagene und gut ſortirte 
Erz mit Holzkohle untermiſcht zum Glühen und 
tritt, ſobald die Temperatur hoch genug geſtiegen 
iſt, die Reduction des Eiſenoxydes zu metal⸗ 
liſchem Eiſen ein, welches ſich aber alsbald mit 
dem Kohlenſtoffe zu Roheiſen verbindet, welches 
flüſſig wird. Bis zu dieſem Punkte gleicht alſo 
der Proceß jenem, welcher im Hochofen vor ſich 
geht. Da man aber auf das geſchmolzene Kohlen⸗ 
eiſen fortwährend den oxydirend wirkenden Luft⸗ 
ſtrom treibt, ſo beginnt auch ſogleich die Wieder⸗ 
entkohlung des geſchmolzenen Gußeiſens, welche 
daran erkannt wird, daß das Eiſen eine immer 
zähere Beſchaffenheit annimmt, da es in dem Maße, 
in welchem die Entkohlung fortſchreitet, zähflüſſiger 
wird, indem Schmiedeeiſen in unſeren gewöhnlichen 
Oefen überhaupt nicht ſchmelzbar iſt. Da das Eiſen 


Metall iſt, ſo geht ein großer Theil des Eiſens 
bei der Rennarbeit in die ſich bildende Schlacke 
über und macht die Darſtellung von Schmiedeeiſen 
auf dieſem Wege zu einem Vorgange, welcher mit 
den anderen Proceſſen gar nicht in Wettbewerb 
treten kann. Durch Zuſatz von Schlacke bildenden 
Subſtanzen, z. B. von Kalk, läßt ſich der Verluſt 
an Eiſen etwas verringern, ohne jedoch ſehr 
große Verluſte verhüten zu können. Schließlich er⸗ 
giebt ſich bei der Rennarbeit ein Klumpen Schmiede⸗ 
eiſen von ſchwammiger Beſchaffenheit — eine 
Luvpe. Man hebt dieſelbe aus dem Feuer und 
ſucht ſie durch Schmieden gleichförmig zu machen. 
Die Beſchaffenheit des durch die Rennarbeit dar⸗ 
geſtellten Schmiedeeiſens kann nie eine ganz gleich⸗ 


förmige ſein, indem der Arbeiter bei der Beur⸗ 


theilung der Frage, ob das Eiſen ſchon »gar⸗ ſei, 
d. h. genügend entkohlt, keinen anderen Behelf hat, 
als ſeine praktiſche Erfahrung. 

Man hat verſucht, die Rennarbeit durch zweck⸗ 
mäßig gebaute Apparate einträglicher zu machen 
und gehört der Siemens⸗Rennproceß hierher. 
Bei dieſem wird das Erz mit Zuſchlägen in einem 
rotirenden Puddelofen (ſiehe Darſtellung von 
Schmiedeeiſen durch Puddeln) durch Gasfeue⸗ 
rung geſchmolzen. Durch Zuſatz von Steinkohle 
findet die Reduction des Eiſens in ſehr kurzer 
Zeit ſtatt, indeß die Kieſelſäure und Phosphor⸗ 
ſäure, welche entſtanden ſind, mit den ſtark baſiſchen 
Zuſchlägen eine leicht flüſſige Schlacke bilden. Es 
iſt nach dieſem Verfahren möglich, im Laufe von 
zwei Stunden aus 1000 kg Erz 500 kg Eiſen zu 
gewinnen, wobei für Ikg Eiſen nur 125 Kg 
Steinkohle verbraucht werden. (Beim Hochofen⸗ 
und Puddelproceß werden 2:33—427 kg Kohle 
pro Lke (item verbraucht.) Ein Hauptübelſtand 
dieſes ſchon ſeiner Einfachheit wegen beſtechenden 
Proceſſes liegt darin, daß ſich Luppen ergeben, 
welche von einer ſehr zähen und ſtrengflüſſigen 
Schlacke begleitet ſind, die ſich nur ſchwierig von 
dem Eiſen trennen läßt. Von den Fortſchritten 
in der Eiſentechnik ſelbſt und der Verbeſſerung der 
mechaniſchen Hilfsapparate ſteht aber zu erwarten, 
daß der Siemens'ſche Rennproceß ſo weit ver⸗ 
beſſert wird, um eine ausgedehnte Anwendung 
desſelben zu ermöglichen. Fig. 49 verſinnlicht 
die Einrichtung des von Siemens für die Renn⸗ 
arbeit angewendeten Apparates, des ſogenannten 
Rotators. Das mit feuerfeſtem Materiale (Bauxit) 
ausgefütterte Gefäß R (der Rotator) iſt mit Rad⸗ 
kränzen o o verſehen, welche auf Rollen laufen, die 
durch das Vorgelege D in Drehung verſetzt werden. 
Aus einem Gasgenerator gelangen die brennenden 
Gaſe durch den oberen Theil des Fuchſes d in 
den Rotator, und nehmen an der Arbeitsthür C 
wieder den Weg nach rückwärts, wo ſie durch den 
Canal tt nach dem Schlot abziehen. 

Die Friſcharbeit. Durch die Einwirkung von 
Gebläſeluft auf Roheiſen, welches in einem offenen 
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Herde niedergeſchmolzen wird, findet eine Oxy⸗ 
dation aller Körper ſtatt, welche in dem Roheiſen 
enthalten ſind. Es wird Eiſen, Mangan und 
Silicium verbrannt und bildet ſich zuerſt eine an 
Eiſenoxyduloxyd reiche Schlacke. Erſt durch dieſe 
findet die Verbrennung von Kohlenſtoff ſtatt und 
vollzieht ſich dann erſt die Entkohlung des Eiſens. 
Weißeiſen, welches wenig Mangan enthält, liefert 
geſchmolzen eine mehr teigartige als flüſſige Maſſe, 
welche ſich durch Wenden leicht der Einwirkung 
der Luft ausſetzen läßt und tritt demzufolge auch 
die Oxydation raſch ein; man nennt Eiſen, welches | 
fich in dieſer Weiſe verhält, daher auch ⸗garfriſches⸗ 
Eiſen und den ſich in kurzer Zeit abſpielenden 
Proceß dens Gargang⸗. Ein Eiſen hingegen, welches 


Fig. 49. 


viel Silicium und Mangan enthält, ſchmilzt es 
Friſchfeuer zu einer dünnflüſſigen Maſſe, in welcher 
der Oxydationsvorgang nur in träger Weiſe fort⸗ 
ſchreitet; man bezeichnet derartiges Eiſen als »roh⸗ 
friſchend⸗ und der Verlauf der Arbeit als »Roh⸗ 
gange. Erſt gegen Ende der ganzen Friſcharbeit wird 
der Phosphor von der ſtark baſiſchen Eiſenſchlacke 
aufgenommen und muß der Proceß am längſten 
fortgeführt werden, wenn aller Schwefel beſeitigt 
werden ſoll. 

Das genügend entkohlte oder gefriſchte Eiſen, 
Schweißeiſen, enthält einegroße Menge von Schlacke 
und muß von dieſer durch mechaniſche Bearbei⸗ 
tung, Hämmern, wodurch die Schlacke ausgepreßt 
wird, ſo viel nur möglich befreit werden. Man 
findet aber bisweilen auch zu Stäben aus⸗ 
geſchmiedetes Schweißeiſen, welches noch bis zu 
2% Schlacke enthält und hierdurch an Feſtigkeit 
und Dehnbarkeit verliert. 
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Da namentlich die Entfernung von Schwefel 
und Phosphor bei dem Friſchproceſſe ſchwierig iſt 
und der Proceß oft ſehr verlängert werden muß, 
um dieſe Körper vollſtändig zu entfernen, wobei 
wieder ſehr viel Eiſen verſchlackt wird, ſucht man 
den Vorgang dadurch zu beſchleunigen, daß man 
dem Eiſen Körper zuſetzt, welche die Beſeitigung 
des Schwefels und Phosphors beſchleunigen können. 
Ein ſolcher iſt das Schaf häutl'ſche Schmelz⸗ 
pulver, welches aus 0·275 kg Thon, 1875 kg Koch⸗ 
ſalz, 0•775 kg Braunſtein beſteht. Am meiſten 
wird wohl der Mangangehalt des Braunenſteines 
in dieſer Miſchung wirken, indem er im Vereine 
mit dem Thone die Entſtehung einer Schlacke, 
welche auch Phosphorſäure aufzunehmen vermag, 
veranlaßt. Das Kochſalz (Na⸗ 
triumchlorid) ſoll in der Weiſe 
wirken, daß es Schwefel und 
Arſen, wohl auch Phosphor, in 
flüchtige Chloride verwandelt, 
was zwar der Theorie nach mög⸗ 
lich erſcheint, aber in der Wirk⸗ 
lichkeit wenig Wahrſcheinlichkeit 
für ſich hat. 

Wenn das Friſcheiſen »gar⸗ 
iſt, d. h. wenn der Entkohlungs⸗ 
proceß als vollendet angeſehen 
wird, findet ſogleich eine mecha⸗ 
niſche Bearbeitung des mit 
Schlacke gemengten Eiſenſtückes, 
der Luppe, des Dachels oder 
Deckels, ſtatt. Es wird nämlich 
mittelſt ſchwerer Hämmer, die 
gewöhnlich durch Waſſerkraft be⸗ 
trieben werden, geſchmiedet (ge⸗ 
zängt) und das Zängen derart 
wiederholt, daß man ſchließlich 
prismatiſche Blöcke, ſogenannte 
Maſſeln, erhält, welche ziemlich 
vollſtändig von Schlacke befreit 
ſind. Da die Maſſel für die 
Weiterverarbeitung zu groß ſind, werden ſie mittelſt 
Meißeln in kleinere Stücke (Schirbel) zertheilt 
und dieſe unter wiederholtem Anwärmen zu Stäben 
ausgeſchmiedet. 

Bei der Durchführung des Friſchproceſſes kamen 
urſprünglich höchſt einfache Vorrichtungen zur 
Anwendung; ein Herd mit einer mehr weniger 
vertieften Grube, in welche die Düſe eines Blaſe⸗ 
balges mündete, und ein Hammer, welcher ge— 
wöhnlich durch Waſſerkraft in Bewegung geſetzt 
wurde, waren die Geſammteinrichtung einer 
Friſchſchmiede. Im Laufe der Zeit wurde in den 
verſchiedenen Ländern entſprechend den zur Ver⸗ 
fügung ſtehenden Roheiſenſorten und Brennſtoffen 
Abänderungen des Friſchverfahrens eingeführt, 
welche ſich aber nur auf die Art der Durchführung 
der Hauptoperationen bei der Friſcharbeit (Schmelzen, 
Entkohlen und Ausſchmieden der Luppen) beziehen. 
Man unterſcheidet in dieſer Beziehung die deutſche 
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Friſcherei, das Lancaſhire⸗Verfahren, die ſogenannte 
Wallonſchmiede, das Einmalſchmelzen und das 
Weich⸗ und Hartzerrennen. 

Das deutſche Friſchverfahren oder die Dreimal⸗ 
ſchmelzerei, welche geſtattet, aus ſelbſt ſehr unreinem 
Roheiſen gutes Schmiedeeiſen (freilich mit ſehr 
großem Aufwand an Brennſtoff und bedeutendem 
Verluſt an verſchlacktem Eiſen) herzuſtellen, wird 
in folgender Art ausgeführt: Das Roheiſen wird 
auf die durch das Gebläſe am ſtärkſten angefachte 
Kohlenſchichte gelegt und ſchmilzt dort unter dem 
oxydirenden Einfluſſe der Gebläſeluft zu Tropfen, 
welche auf den Boden der Herdgrube fallen. Wenn 
ſich dort eine genügende Menge von Eiſen ge 
ſammelt hat, wird neuerdings Kohle aufgeſchüttet, 
der Eiſenkuchen aus der Grube gehoben und wie 
das erſtemal niedergeſchmolzen, welche Arbeit 
noch ein drittesmal vorgenommen und dann 
das als gar angeſehene Eiſen ausgeſchmiedet 
wird. Bei dem erſten Schmelzen (Feinen) wird 
der größte Theil des Siliciums oxydirt und in 
die Schlacke übergeführt und geht der dem grauen 
Roheiſen beigemengte Graphit in chemiſch ge⸗ 
bundenen Stoblenftoff über, Beim zweiten Schmelzen 
wird ſo viel Kohlenſtoff verbrannt, daß man ein 
ſtahlartiges Eiſen erhält, und nennt man dieſes 
Stadium der Arbeit das Rohfriſchen. Bei der dritten 
Schmelzung, dem Garfriſchen, wird das Eiſen ſo 
viel als möglich entkohlt; der chemiſche Proceß 
wird dann von dem mechaniſchen des Auspreſſens 
der Schlacke und Gleichförmigmachen des Eiſens 
durch Hämmern abgelöſt. | 

Bei der Wallonſchmiede oder dem Zweimal⸗ 
ſchmelzen wendet man von Anfang an weißes 
Roheiſen an, welches arm an Silicium und reich 
an gebundenem Kohlenſtoff iſt, und entfällt hierbei 
das erſte Schmelzen (Feinen) von ſelbſt; man ers 
zielt durch zwei Schmelzungen reines Schmiede⸗ 
eiſen. 

Hat man ein Roheiſen von ſtahlartiger Bes 
ſchaffenheit, d. h. ein ſolches, welches wenig Sili⸗ 
cium und wenig Kohlenſtoff enthält, zu verarbeiten, 
ſo reicht man mit einer einzigen Schmelzung aus 
und bezeichnet dieſes Verfahren als Einmal⸗ 
chmelzerei oder Schwalcharbeit. 

Wie aus dieſen Andeutungen zu entnehmen iſt, 
haben ſich in den einzelnen Ländern, in welchen 
ſeit vielen Jahrhunderten die Friſcharbeit geübt 
wurde, die einzelnen Verfahren nach der Beſchaffen⸗ 
heit des zur Verfügung ſtehenden Roheiſens aus⸗ 
gebildet, ſo daß man nicht ſagen kann, das eine 
oder das andere verdiene den Vorzug, ſondern 
nur, daß es von der Beſchaffenheit des zur Ver⸗ 
fügung ſtehenden Roheiſens abhängt, welches 
Verfahren das zweckmäßigſte iſt. 

Mehr noch als auf Abänderungen in dem chemi⸗ 
ſchen Proceſſe des Friſchens wurde auf Aenderungen 
in den mechaniſchen Arbeiten, welche beim Friſchen 
durchgeführt werden müſſen, hingearbeitet. Die 
Mengen von Schmiedeeiſen, welche der geſchickteſte 
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Arbeiter im Laufe eines Tages auf einem ge⸗ 
wöhnlichen Friſchherde darſtellen kann, betragen 
nur wenige Kilogramme, und iſt überdies die 
Arbeit am Friſchherde eine ſehr beſchwerliche, 
welche nur von geſchickten und dabei kräftigen 
Arbeitern auf die Dauer ausgeführt werden kann. 
Man war daher beſtrebt, durch zweckmäßigeren 
Bau der Friſchherde und Anwendung geeigneter 
mechaniſcher Vorrichtungen dahin zu kommen, 
größere Mengen von Roheiſen in einer Operation 
in Schmiedeeiſen zu verwandeln, und führten dieſe 


Beſtrebungen endlich zur allgemeinen Anwendung 


des mit dem Namen ⸗Puddelfriſchen⸗ oder Puddeln 
kurzweg bezeichneten Verfahrens. 

Die Puddelarbeit. Die mit dieſem Namen 
(to puddle heißt in der engliſchen Sprache rühren 
oder umrühren) bezeichnete Arbeit iſt der Haupt⸗ 
ſache nach mit dem Friſchen gleich und bezweckt 
die Umwandlung von Roheiſen durch Verbrennung 
und Verſchlackung der Fremdkörper in Schmiede⸗ 
eiſen. Das Puddeln beſitzt dem Friſchen gegen⸗ 
über den Vorzug, daß man im Stande iſt, größere 
Eiſenmaſſen unter Anwendung von ausgebildeten 
mechaniſchen Hilfsmitteln in einer Operation zu 
verarbeiten. Man erzielt hierdurch den doppelten 
Vortheil, größere Mengen eines ganz gleichartigen 
Productes bei geringerem Koſtenaufwand zu er⸗ 
halten. 

Die Puddelarbeit iſt eine engliſche Erfindung 
und wurde zuerſt 1784 von Cort und Parnell 
angewendet. Seit dieſer Zeit hat man das Ver⸗ 
fahren fortwährend verbeſſert und iſt gegenwärtig 
dahin gelangt, die ungemein mühevolle Arbeit 
des Bearbeitens der Eiſenmaſſen durch menſchliche 
Thätigkeit faſt ganz durch Maſchinenkraft zu er⸗ 
ſetzen. Seiner Weſenheit nach beruht der Puddel⸗ 
proceß in Folgendem: Auf dem mit Sand oder 
Schlacke bedeckten Herde wird das zu verarbeitende 
Roheiſen niedergeſchmolzen und durch Zufuhr von 
Luft die Verbrennung von Silicium und Kohlen⸗ 
ſtoff herbeigeführt. Das anfangs flüſſige Eiſen, 
nimmt hierbei eine immer zähflüſſigere Beſchaffen⸗ 
heit an, wird teigig und kann durch entſprechendes 
Wenden und Kneten der Maſſe endlich in einen 
Klumpen verwandelt werden, welcher aus Eiſen, 
das mit geſchmolzener Schlacke untermiſcht iſt, be⸗ 
ſteht. Dieſer Klumpen, die Luppe, wird aus dem 
Herde gehoben und unter ſchweren Hämmern ge⸗ 
ſchmiedet, wobei zuerſt die flüſſige Schlacke aus⸗ 
gequetſcht wird und die Eiſentheile miteinander 
verſchweißt werden. Durch entsprechende Behand⸗ 
lung unter dem Hammer wird das Eiſen dann zu 
einer gleichförmigen Maſſe geſchmiedet. 

Die Einrichtung der zum Puddeln verwendeten 
Flammöfen, ſoweit dieſelben hauptſächlich für 
Handarbeit eingerichtet find, iſt ſo ziemlich überall 
die gleiche und geben die Fig. 50, 51 und 52 
den Querſchnitt, Grundriß und die äußere Anſicht 
eines Puddelofens. Der Herd d iſt aus ſtarken 
Gußeiſenplatten zuſammengeſetzt und mit Sand 


Eiſen. 


Lexikon der Metalltechnik. 


11 


162 Eiſen. 


oder mit Puddelſchlacke ausgefüttert. An der ſo auf den Herd übereinander gelegt werden, daß 
Unterſeite liegt der Herd frei, damit er durch die Mitte des Herdes freigehalten iſt, und die 
Luftzutritt ſo weit abgekühlt wird, um nicht durch⸗ | Luft und die Flammen zwiſchen den Floſſen frei 
zuſchmelzen. a iſt die Heizung, p die durch einen durchſtreichen können. Es wird ſodann die Arbeits⸗ 
in ihr liegenden Waſſercanal gekühlte Heiz⸗ thüre geſchloſſen und ſo ſtark gefeuert, daß die 
Floſſen nach 20—30 Minuten 
Fig. 50. weißglühend ſind und an den 
Kanten zu ſchmelzen beginnen. 
Die Floſſen werden nun mit 
Stangen ſo gewendet, daß ſie 
nicht zu raſch abſchmelzen und 
der Arbeiter Zeit hat, das ab⸗ 
getropfte Eiſen mit der Schlacke 
zu einer teigigen Maſſe zu mi⸗ 
ſchen, welche der Luft viele An⸗ 
griffspunkte darbietet. Das Eiſen 
ſchwillt hierbei ſtark auf, indem 
ſich in Folge des Oxydations⸗ 
N vorganges aus dem Metalle 
N Kohlenoxydgas entwickelt, wel⸗ 
eee bes an den Stellen, an denen 
0 D es hervorbricht, mit blauer 
Fig. 51. Flamme verbrennt. 

Das Durcharbeiten der Eiſen⸗ 
maſſe mit den Rührſtangen wird 
ſo lange fortgeſetzt, bis die 
Maſſe teigartig geworden iſt. 
Man verſtärkt nun Feuer und 
Luftzug ſo weit möglich, und 
muß nun der Arbeiter den Zeit⸗ 
punkt erfaſſen, in welchem er 
damit beginnen kann, aus dem 
Eiſen Klumpen oder Knollen 
(Luppen) zu formen. Wenn 
nämlich das entkohlte Eiſen ge⸗ 
nügend ſtark erhitzt iſt, jo be 
ginnt es, wenn es gedrückt 
wird, zu ſchweißen. Der Ar⸗ 
beiter faßt ein ihm tauglich 
ſcheinendes Klümpchen mit der 
Rührſtange an und rollt es 
auf der zähen Maſſe hin und 
her, ſo daß ſich an ihm weitere 
Eiſentheile anheften und nach 
und nach ſich ein Eiſenklumpen 
von 30—50 kg im Gewichte 
bildet. Dieſer wird an die 
heißeſte Stelle des Herdes, d. i. 
zunächſt der Feuerbrücke, gerollt 
und ſo ſtark als möglich ge⸗ 
quetſcht, um die dem Eiſen 
beigemengte Schlacke auszu⸗ 
brücke, g der Aſchenfall, ar der Fuchs, h die drücken, welche Arbeit das Luppendrücken heißt. 
durch einen Zughebel leicht bewegliche Arbeits- b Man beginnt jofort mit dem Formen eines zweiten 
thüre, durch welche das Eintragen des Roheiſens Klumpens und fährt damit fort, bis alles Eiſen 
erfolgt und welche bei der Arbeit des Puddelns im Herde zu Luppen gedrückt iſt. 
gehoben wird. Nachdem alles auf dem Herde vorhandene Eiſen 

Die Arbeit im Puddel⸗Flammofen wird in zu Luppen gedrückt iſt, ſchließt man alle Seiten⸗ 
der Weiſe eingeleitet, daß die Stücke von Roh- öffnungen des Ofens, um die Temperatur auf 
eiſen (Floſſen), welche gepuddelt werden ſollen, dem Herde ſo hoch als nur möglich zu bringen; 
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das Eiſen wird hierdurch in jenen Zuſtand ver | und D mit Waſſer gefüllte Tröge zur Abkühlung 
ſetzt, in welchem es ſich am leichteſten hämmern des Herdes. II Seitenplatten mit je 3 Oeffnungen 
und ſchweißen läßt. Wenn dieſer Zuſtand ein⸗ für die Luftdüſen b, welche mit Waſſerkühlung 
getreten iſt, wird eine Luppe nach der andern verſehen find, die durch den Behälter r geliefert 
mittelſt einer an einer Kette hängenden Zange wird. E Vorderplatte mit der Stichöffnung 0, 
ausgehoben und dem Schmieden unterworfen. durch welche das gefeinte Eiſen abgelaſſen wird. 

Die Zeit, welche das 
Puddeln in Anſpruch 
nimmt, hängt ſowohl 
von der Menge des für 
eine Bearbeitung ver⸗ 
wendeten Roheiſens (La⸗ 
dung oder Charge), als 
auch von der Art des⸗ 
ſelben ab. Wenn man 
ein Roheiſen zu verar- 
beiten hat, welches beim 
Schmelzen von vorne⸗ 
herein eine zähe, teigige 
Maſſe bildet, z. B. Weiß⸗ 
eiſen, welches nur wenig 
Mangan enthält, ſo er⸗ 
folgt die Entkohlung am 
ſchnellſten und kann das 
Puddeln vom Augen⸗ 
blicke des Einſetzens an⸗ 
gefangen in der Zeit von 
1½ Stunden beendet 
jein. Eiſen, welches ſchnell 
zu einer dünnflüſſigen 
Maſſe ſchmilzt, wie das 
graue Roheiſen, und den 
Kohlenſtoff als Graphit 
enthält, benöthigt einen 
viel größeren Zeitraum zur Entkohlung, 
indem bei dieſer Eiſenſorte der Graphit, 
nachdem das Silicium oxydirt iſt, erſt in 
chemiſch gebundenen Kohlenſtoff übergehen 
muß, ehe eine Entkohlung ſtattfinden 
kann. In dieſem Falle dauert der Puddel⸗ 
proceß für eine Ladung 2½ Stunden 
und bisweilen noch darüber. Da beim 
Puddeln ein großer Aufwand an Brenn: 
ſtoff und Arbeitskraft nothwendig iſt, 
muß man trachten, den Proceß in ſo 
kurzer Zeit als möglich zu Ende zu 
führen, und zieht es daher vor, ein an 
Silicium ſehr reiches graues Roheiſen 
einer Vorbereitung für das eigentliche 
Puddeln zu unterwerfen, welchen man 
als das »Feinen⸗ bezeichnet. Das Feinen 
hat den Zweck, die Menge aller dem 
Schmiedeeiſen nachtheiligen Körper, Silicium, N Waſſertröge zur Abkühlung der Werkzeuge. M Eſſe, 
Schwefel, Phosphor und Mangan, zu verringern auf den Trägern L und den Platten 1 ruhend, 
und zugleich allen Graphit in gelöſten Kohlenſtoff die auf den Säulen K befeſtigt ſind. W Wind 
überzuführen. Man nimmt das Feinen auf dem Fein⸗ leitung, y Windſtellung, D feuerfeſte Steine, 
eiſenherde vor, welcher in Folge feiner Einrichtung 6 Arbeitsplatte, F Formbett, a Seitenplatten 
eine ſehr kräftige Oxydation des Eiſens geſtattet. mit Einſchnitt 8 zur Auflage der Brechſtange. 
Die Einrichtung eines Feineiſenherdes iſt aus Ausmaße des Herdes 204 em Länge, 100 em Breite, 
Fig. 53 und 54 erſichtlich. A Herd aus Eiſenplatten, 31 em Höhe; Größe einer Ladung 1000 1500 kg. 


Fig. 58. 
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Die Feineiſenöfen liefern in Folge der kräftigen 
Luftzufuhr zum Brennſtoff in ſehr kurzer Zeit, 
15—20 Minuten nach dem Einſetzen, einen ſo 
hohen Hitzegrad, daß das eingeſetzte Eiſen zu 
ſchmelzen beginnt und in Tropfen abfließt, in 
welche durch die kräftige Luftzufuhr die Ver⸗ 
brennung des Siliciums, Phosphors u. ſ. w. ein⸗ 
geleitet wird und auch ein Theil des Kohlenſtoffes 
verbrennt. Nach etwa zwei Stunden ſticht man das 
gefeinte Eiſen ſammt der Schlacke in eine flache 
Form F ab, begießt die erſtarrte Maſſe mit Waſſer 
und zerſchlägt fie dann in Stücke, welche für die 
Verarbeitung im Puddelofen geeignet ſind. In 
einem Feinungsofen von den oben angegebenen 
Ausmaßen kann man in 24 Stunden 10.000 kg 
Roheiſen feinen, wobei aber durchſchnittlich 15 bis 
17% weniger an gefeintem Eiſen gewonnen wird, 
da dieſe Menge in die Schlacke übergeht. Bei dem 
Pud delproceſſe wechſelt der Abgang an Subſtanz, 
welche entweder als verbranntes Silicium, 
Phosphor und auch als Eiſen anzunehmen iſt, 
zwiſchen 5 und 15% — wenn man vorher ge⸗ 
feintes Eiſen puddelt, iſt der Verluſt ſelbſtverſtänd⸗ 
lich immer ein geringer. 

Das Puddeleiſen iſt um ſo beſſer, je gleich⸗ 
förmiger die Entkohlung des Eiſens in allen 
Theilen der in den Ofen eingeſetzten Maſſe vor 


ſich geht. Da dieſer Factor aber ausſchließlich 


von der ſorgfältigen mechaniſchen Bearbeitung 
der Eiſenmaſſe abhängt, ſo iſt es begreiflich, daß 
man ſeit langer Zeit beſtrebt war, die mechaniſchen 
Hilfsmittel, welche die Gleichförmigkeit der Eiſen⸗ 
maſſe bezwecken ſollen, zu verbeſſern. Es iſt dies 
in genügender Weiſe dadurch geſchehen, daß man 
die Bearbeitung der Luppen unter ſehr ſchweren 
und ſchnell arbeitenden Hämmern vornimmt, 
welche die Schlacken raſch auspreſſen und die 
Metallmaſſe gleichförmig machen. Außerdem hat 
man in vielen Puddelwerken ſchnell arbeitende 
Walzwerke aufgeſtellt, welche das Eiſen in ſehr 
kurzer Zeit in Stäbe verwandeln. 

Durch all dieſe Vorrichtungen erzielt man zwar 
entſchieden ein Schmiedeeiſen von größerer Gleich⸗ 
mäßigkeit, die ungemein mühevolle Arbeit des 
eigentlichen Puddelproceſſes wird hierdurch aber nicht 
vermindert. Letzteres iſt aber der Fall bei Anwen⸗ 
dung der ſogenannten rotirenden Puddelöfen, welche 
der Hauvptſache nach mit dem Siemens'ſchen 
Rotator Aehnlichkeit haben. In Fig. 55 iſt das 
Princip eines gewöhnlichen rotirenden Puddelofens 
verſinnlicht. Das Puddelgefäß von der aus der 
Abbildung erſichtlichen Form wird auf Rollen 
gedreht und das eingeſetzte Roheiſen dabei den 
Flammen ausgeſetzt, welche eine neben dem Ge⸗ 
fäße befindliche Feuerung liefert. Bei der Um⸗ 
wälzung des Puddelgefäßes kommt das allmählich 
ſchmelzende Eiſen mit Luft in Berührung, wird 
ſchnell entkohlt und teigartig. Beim Eintreten des 


höchſten Hitzegrades wird die Schlacke dünnflüſſig, 
ſinkt durch den poröſen Eiſenſchwamm hinab und 
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können nun die Arbeiter durch Einſetzen und 
Stemmen von Eiſenſtangen an gewiſſen Punkten 
mit der Bildung der Luppen beginnen, welche 
dann in der ſchon beſchriebenen Weiſe durch 
Hämmern (gegenwärtig fait immer unter Dampf⸗ 
hämmern und ſtarken Walzwerken) gewöhnlich un⸗ 
mittelbar auf Stabeiſen weiter verarbeitet werden. 

Schmiedeeiſen. Verarbeitung des Schmiede⸗ 
eiſens. Das nach irgend einem der vorſtehend 
beſchriebenen Verfahren dargeſtellte Schmiedeeiſen 
wird jetzt unmittelbar in den Werken, in denen es 
bereitet wird, in ſolche Formen gebracht, daß die 
weitere Verarbeitung von Seite des Schloſſers 
und Schmiedes ſehr vereinfacht iſt und er in vielen 
Fällen nichts weiter zu thun hat, als in einem 
großen Eiſenlager Stabeiſen, Blech, Draht u. ſ. w. 
von jenen Ausmaßen auszuwählen, welche ſeinen 
Zwecken entſprechen, und die den herzuſtellenden 
Gegenſtänden gemäß zugeſchnittenen oder gebogenen 
Theile mit einander zu verbinden. Da die An⸗ 
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forderungen, welche die verſchiedenen Gewerbe— 
treibenden an das Stabeiſen bezüglich der Form 
ſeines Querſchnittes (quadratiſch, rechteckig, halb⸗ 
rund u. ſ. w.) ſowie der Ausmaße des Querſchnittes 
ſtellen, ſehr mannigfaltig ſind, ſo ergiebt ſich 
hieraus, daß die Zahl der Handelsſorten von 
Stabeiſen eine ſehr große ſein muß. Da ähnliche 
Anforderungen auch an das plattenförmige 
Schmiedeeiſen (Eiſenblech) und an den Eiſendraht 
geſtellt werden, ſo weiſen auch dieſe einen ſehr 
großen Reichthum der Ausmaße im Eiſenhandel 
auf. (Vgl. die Artikel: Blech und Draht.) 
Ramaseiſen (von dem franzöſiſchen Worte 
ramasser, d. h. aufleſen, zuſammenſuchen) iſt ein 
Schmiedeeiſen, welches aus Abfällen, welche ſich 
bei der Fabrikation von Eiſenblech und anderen 
Schmiedeeiſenabfällen, wie Bohr- und Drehſpänen, 
ergeben, hergeſtellt wird. Man vereinigt dieſe Ab⸗ 
fälle durch Zuſammenſchweißen unter ſehr kräftig 
wirkenden Hämmern, oder verfriſcht ſie mit Roh⸗ 
eiſen gemiſcht. Das ſich auf dieſe Weiſe ergebende 
Schmiedeeiſen iſt gewöhnlich von ausgezeichneter 
Beſchaffenheit und ſehr großer Zähigkeit, welche 
Eigenſchaften darin ihre Urſache haben, daß das 
Ramaseiſen ein ſolches iſt, welches den Ver: 


Eiſen. 
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feinerungsproceß zweimal durchgemacht hat und 
daher beſonders gleichförmig geworden iſt. Feine 
Späne von Schmiedeeiſen, welche ſich nur ſchwierig 
ſchweißen laſſen, werden in der Weiſe zugute 
gemacht, daß man ſie in Rinnen ſtreut, durch 
welche das geſchmolzene Roheiſen aus den Hoch⸗ 
öfen geleitet wird. Dieſes Roheiſen löſt das 
Schmiedeeiſen geradezu auf und ergeben ſich dann 
ſelbſtverſtändlich Floſſen, deren Silicium⸗, Kohlen⸗ 
ſtoff⸗ u. ſ. w. Gehalt verringert iſt, und welche 
daher leicht beim Puddeln verarbeitet werden 
können. 


Das Flußeiſen. Die unter dieſer Bezeichnung 
bekannte Eiſenſorte bildet gewiſſermaßen einen 
Uebergang von dem weichen, ſchweißbaren Schmiede⸗ 
eiſen zum Stahle und muß daher in unmittelbarem 
Anſchluſſe an die Darſtellung des Schmiedeeiſens 
beſprochen werden. Man verſteht unter Flußeiſen 
und Flußſtahl, welche häufig auch als Jagotmetall 
bezeichnet werden, kohlenſtoffarme Eiſenſorten, 
welche bei der Bereitung vollkommen geſchmolzen 
waren, daher frei von Schlacke ſind und ſich auch 
durch Gleichmäßigkeit des Kornes und Zähigkeit 
vor dem Schmiedeeiſen auszeichnen. Es ſind dies 
jene Producte, welche durch die in neuerer Zeit 
jo ſehr vervollkommneten Proceſſe erhalten werden, 
die man als den Beſſemer⸗, Thomas⸗, Siemens⸗ 
Martinproceß bezeichnet, oder welche durch 
Schmelzen des Eiſens in Tiegeln erhalten wurden. 
Bei dieſen Eiſenſorten, welche alle nur denkbaren 
Uebergänge in Stahl zulaſſen, kann als Grenz⸗ 
ſcheide nur die Eigenſchaft der Härtungsfähigkeit 
angenommen werden. Alles nicht härtbare Eiſen 
iſt als Flußeiſen, alles welches ſich härten läßt, 
als Stahl zu bezeichnen. Flußeiſen darf nicht mehr 
als 0·2% Kohlenſtoff enthalten. 


Das Flußeiſen, welches zum Guſſe der ver⸗ 
ſchiedenſten Maſchinenbeſtandtheile, auch zur An⸗ 
fertigung ſchwerer Blechſorten namentlich von 
Keſſelblech, verwendet wird, bildet den Abſchluß 
jener Reihe von Producten, welche wir als ⸗Eiſen⸗ 
im eigentlichen Sinne des Wortes: Roheiſen, 
Schmiedeeiſen und Flußeiſen, zu bezeichnen haben. 
(Ueber die weiteren härtbaren Eiſenſorten ſiehe 
den Artikel: Stahl.) 


Eiſen. Reines Eiſen. Alle im Handel vor— 
kommenden Eiſenſorten ſind nicht chemiſch reines 
Eiſen, ſondern es enthalten auch die feinſten Sorten 
noch immer gewiſſe, wenn auch ſehr geringe Mengen 
fremder Körper. Feiner Draht zu Clavierſaiten, 
eine der reinſten Sorten, enthält noch immer 0˙20% 
an Fremdkörpern. Schmilzt man ſolchen Draht 
unter einer Decke von Glas, ſo erhält man einen 
ſilberweißen, ſehr weichen und dehnbaren Eiſen⸗ 
block von ſpecifiſchem Gewicht 284. welcher die 
reinſte Sorte von Eiſen in techniſcher Beziehung 
darſtellt. Chemiſch reines Eiſen kann nach zwei 
Methoden erhalten werden: 1. durch Reduction 
von Eiſenoxyd mit Waſſerſtoffgas; 2. durch Aus⸗ 
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ſcheidung vermittelſt des galvaniſchen Stromes 
aus einer hierfür geeigneten Löſung. 

Auf chemiſchem Wege erhält man reines Eiſen, 
indem man reines Eiſenchlorid in deſtillirtem Waſſer 
löſt, die Löſung mit Aetzammoniak verſetzt, jo lange 
ſich ein Niederſchlag von Eiſenhydroxyd bildet, dieſen 
auswäiht und glüht, wobei Eiſenoryd in Form 
eines ſchön rothen Pulvers hinterbleibt. Dieſes wird 
in ein Rohr aus ſchwer ſchmelzbarem Glaſe (Kali⸗ 
glas) gebracht und in einen Ofen gelegt, in welchem 
es durch glühende Kohlen oder durch Gasflammen 
bis zum ſchwachen Rothglühen (450460 C.) 
erhitzt werden kann. Man verbindet das eine Ende 
des Rohres mit einer Leitung, durch welche reines, 
trockenes Waſſerſtoffgas zugeführt wird, welches 
man aus reinem Zink und verdünnter Schwefel⸗ 
ſäure entwickelt und durch Chlorcalcium trocknet. 
Das andere Ende des Rohres iſt durch ein enges 
Glasrohr geſchloſſen. Wenn man das Eifenoryd 
in dem Glasrohre zum Glühen erhitzt, während 
Waſſerſtoff darüber geleitet wird, ſo wird das 
Eiſenoxyd zu Eiſen reducirt, indeß ſich der Waſſer⸗ 
ſtoff mit dem Sauerſtoff zu Waſſer vereinigt, 
welches durch das enge Glasrohr in Dampfform 
entweicht: 

Eiſenoxyd + Waſſerſtoff = Eiſen + Waſſer 

2 Fe. O + H = Ae ＋ 3 H 0. 

Wenn kein Waſſerdampf mehr aus dem Rohre 
entweicht, ſo iſt dies ein Zeichen dafür, daß alles 
Eiſenoxyd zu Eiſen reducirt iſt. Man hört mit 
dem Erhitzen des Rohres auf, läßt aber ſo lange 
Waſſerſtoff durch dasſelbe ſtreichen, bis es voll⸗ 
kommen erkaltet iſt. Das in dem Rohre enthaltene 
ungemein fein vertheilte Eiſen hat nämlich ein ſo 
großes Beſtreben, ſich mit Sauerſtoff zu verbinden, 
daß es, in noch warmem Zuſtande an die Luft 
gebracht, ſich unter Erglühen ſogleich oxydirt. Um 
es aufzubewahren, wird das ganz erkaltete Eiſen 
aus dem Glasrohre in ein paſſendes Gefäß ge⸗ 
ſchüttet und dieſes ſofort luftdicht verſchloſſen. 
Wenn man das Eiſen als zuſammenhängende 
Maſſe haben will, ſchüttet man es in einen bereit 
gehaltenen Schmelztiegel, drückt es in demſelben 
feſt, überdeckt es mit Glaspulver und ſchmilzt es 
ſo ſchnell als möglich, am beſten mit einem Gas⸗ 
luftgemiſche, welches aus einem Danielle'ſchen 
Hahn hervorbrennt, zu einem Klumpen zuſammen. 

Durch Zerſetzung von paſſenden Eiſenlöſungen 
mittelſt des galvaniſchen Stromes erhält man bei 
Anwendung einer Löſung, welche aus Eiſenſulfat 
und Magneſiumſulfat beſteht, Eiſen, welches aber 
185 Volumen Waſſerſtoff eingeſchloſſen enthält. 
Wendet man eine chlorammoniumhältige Lö⸗ 
ſung an, ſo erhält man Eiſen, welches Stickſtoff 
enthält. Das galvaniſch gefällte Eiſen iſt merk⸗ 
würdigerweiſe hart wie Stahl und wendet man 
es daher an, um weichere Metalle damit zu über⸗ 
ziehen. (Siehe Ueberziehen mit Eiſen oder Ver⸗ 
ſtählen auf galvaniſchem Wege.) Wenn man Eiſen 
auf galvaniſchem Wege ſehr langſam auf polirtes 


Eiſen. 
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Metall, z. B. auf blankes Weißblech, jo niederſchlägt, 
daß ſich in etwa 14 Tagen eine 2 mm dicke Schichte 
bildet, ſo erſcheint die Eiſenplatte mit einem Aus⸗ 
ſehen, welches jenem von ſehr hellgrauem Sammte 
gleicht, ſtahlhart und ſo ſpröde iſt, daß es ſich pul⸗ 
vern läßt. Wenn man die Platte bis zu heller 
Rothgluth erhitzt, ſo entweicht der Waſſerſtoff und 
hinterbleibt chemiſch reines Eiſen; letzteres zeigt 
die Eigenſchaft des beſten Schmiedeeiſens an, läßt 
ſich leicht ſtrecken und biegen. 

Das reine Eiſen iſt hellgrau, hat ein ſpecifiſches 


Gewicht von 7-75— 7:78, hat das Wärmeleitungs⸗ 


vermögen 374˙3 (Gold 1000), ſchmilzt erſt bei 
ſehr hohen Hitzegraden (bei circa 16009) und läßt 
ſich im elektriſchen Lichtbogen verdampfen. Im 
Vergleiche zu anderen Metallen iſt das Eiſen ein 
verhältnißmäßig ſchlechter Leiter für Elektricität. 


Wenn man das elektriſche Leitungsvermögen des 


Kupfers — 100 ſetzt, jo iſt jenes des Eiſens nur 
— 24; man muß daher für Telegraphenleitungen 
aus Eiſen des größeren Leitungswiderſtandes 
wegen viel dickere Drähte anwenden, als man für 
kupferne Leitungen anwenden muß. Das reine 
Eiſen (und bekanntlich auch gewöhnliches Eiſen) 
wird vom Magnete angezogen, und wenn es z. B. 


in Stabform mit einem Drahte umwickelt wird, 


durch welches man einen elektriſchen Strom leitet, 
ſelbſt zum Magnet (Elektromagnet), verliert aber 
ſeinen Magnetismus ſofort wieder, wenn der elek 
triſche Strom unterbrochen wird. Nur Eiſen, welches 
ſeinem Kohlenſtoffgehalte nach als Stahl zu be⸗ 
zeichnen iſt, kann bleibend magnetiſch gemacht 
werden. 

Eiſen. Bearbeitung des Eiſens. Das Eiſen 
wird bekanntlich ſchon von den Eiſenwerken in 
jene Formen gebracht, in welchen es für die 
Zwecke der Metallarbeiter am geeignetſten iſt. Man 
unterſcheidet in dieſer Beziehung hauptſächlich Stab⸗ 
eiſen mit verſchieden geformten Querſchnitten und 
Ausmaßen, Draht und Blech. Da über dieſe 
Eiſenſorten ſchon bei den betreffenden Abſchnitten 


(ſ. Blech und Draht) geſprochen wurde, mögen 


hier nur einige techniſche Kunſtgriffe angeführt 
werden, welche in gewiſſen Fällen von Nutzen ſein 
können. (Ueber den Artikel Härten ſ. bei Stahl.) 

Eiſen, weiches, ſchnell zu härten. Man benetzt 
die Gegenſtände und beſtaubt ſie mit fein ge⸗ 
pulvertem gelben Blutlaugenſalz; man erhitzt dann 
raſch zur Rothgluth und wirft die glühenden Gegen⸗ 
ſtände in kaltes Waſſer. 

Eiſen an der Oberfläche zu härten. Um Gegen⸗ 
ſtände aus weichem Eiſen an der Oberfläche zu 
härten (mit einer dünnen Stahlſchichte zu über⸗ 
kleiden), wendet man verſchiedene Verfahren an. 
a) 2 Potaſche, 16 gebrannte Ochſenklauen oder 
gebrannte Lederabfälle und 8 Kienruß, alles fein 
gepulvert, werden mit Rindsblut oder Talg zu 
einem Teige zuſammengerührt und dick auf das 
dunkelrothglühende Eiſen geſtrichen; dann wird 
dieſes wieder rothglühend gemacht und in friſchem 
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Waſſer abgekühlt. (Die Klauen⸗ oder Lederſtücke 
werden in einem eiſernen Keſſel in eine braune, 
nicht ſchwarze Kohle verwandelt und gepulvert.) 
b) 30 Hornkohle, 5 geraſpeltes Holz, 10 Kali⸗ 
ſalpeter, 60 Kochſalz, 7.5 Leim. (Kochſalz vorher 
geröſtet.) Die fein gepulverte Maſſe wird auf das 
befeuchtete Eiſen aufgetragen, dieſes zum Glühen 
erhitzt und abgelöſcht. e) 8 Ruß, 8 Salmiak, 
20 Kohlenpulver. Mit einer Löſung von kohlen⸗ 
ſaurem Ammon zu einem Teige angerührt und jo 
behandelt, wie bei a) und b) angegeben. 

Schmiedeeiſen beſonders weich zu machen 
(66. B. für Arbeiten der Kunſtſchloſſerei), erhitzt 
man das Eiſen bis zur Dunkelrothgluth, ſchreckt 
es in Schmierſeife ab, erhitzt es nochmals auf die 
gleiche Temperatur und läßt es, in Kalkpulver ein⸗ 
gebettet, langſam erkalten. Es wird, ſo behandelt, 
außerordentlich dehnbar und weich. 

Eiſen kalt löthen. Die zu verbindenden Eiſen⸗ 

theile werden mit 6 Th. Schwefel, 6 Th. Bleiweiß 
und 1 Th. Borax, welche mit ſtarker Schwefelſäure 
angerührt werden, beſtrichen und dann kräftigem 
Druck ausgeſetzt. Nach einer Woche ſind die Stücke 
feſt mit einander verbunden. 
Eiſerne Gegenſtände repariren. Man bringe 
Schwefel in einem alten Eiſengefäße zum 
Schmelzen und ſetze dann 1 Beinſchwarz hinzu, 
rühre das Ganze fleißig um, bis eine innige 
Miſchung entſteht, und gieße letztere dann auf eine 
Eiſenplatte oder auf einen glatten Stein. Nach 
dem Erkalten breche man die Maſſe in kleine 
Stücke, die, auf den Sprung des Gefäßes gelegt, 
ſich mit einem heißen Eiſen, ähnlich wie das Löth⸗ 
zinn, durch den Kolben ausbreiten laſſen. Enthält 
das Gefäß ein unbedeutendes Loch, ſo ſetze man 
vorher eine kleine Kupferniete ein, die man dann 
mit der Maſſe verlöthet. Die auf dieſe Art geflickten 
Gefäße ſind zwar waſſerdicht, dürfen aber keiner 
höheren Temperatur ausgeſetzt werden, da ſonſt 
die zum Ausfüllen der Löcher verwendete Maſſe 
zum Schmelzen gebracht wird. 

Eiſen⸗ und Stahlgegenſtände zu reinigen. 
Nach Tocke taucht man die Gegenſtände durch 
1—2 Stunden in Waſſer, in welchem 2% Fluß⸗ 
ſäure gelöſt find. Es wird hierdurch aller Roſt 
gelöſt, aber das Metall nicht angegriffen. Die 
gereinigten Gegenſtände werden mit heißem Waſſer, 
welches mit Kalkmilch verſetzt iſt, gewaſchen und 
getrocknet. 

Eiſen. Veränderung des Eiſens unter der Ein⸗ 
wirkung von Chemikalien und der Atmoſphärilien. 
Das Eiſen gehört zu jenen Metallen, welche leicht 
von verſchiedenen Chemikalien angegriffen werden, 
und iſt Schmiedeeiſen leichter angreifbar als Guß⸗ 
eiſen oder Stahl. Das Schmiedeeiſen wird von 
verdünnter Salzſäure (Chlorwaſſerſtoff) und ver⸗ 
dünnter Schwefelſäure unter ſtürmiſcher Entwicke⸗ 
lung von Waſſerſtoffgas gelöſt; in ähnlicher Weiſe, 
wenn auch ſchwächer, wirken die organiſchen Säuren; 
Eſſigſäure, Milchſäure, Apfelſäure, Weinſäure und 
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Citronenſäure greifen Eiſen ſehr ſtark an und 
entwickeln mit demſelben Waſſerſtoffgas. Letzteres 
hat gewöhnlich einen ſehr unangenehmen Geruch, 
welcher davon herrührt, daß ſich aus dem Kohlen⸗ 
ſtoffgehalte des Eiſens flüchtige Kohlenwaſſerſtoffe 
bilden. Reines Eiſen mit Säuren zuſammengebracht, 
entwickeln mit dieſen reines, daher geruchloſes 
Waſſerſtoffgas. Concentrirte Schwefelſäure iſt bei 
gewöhnlicher Temperatur auf Eiſen von ſehr 
geringer Einwirkung; beim Erhitzen löſt es dasſelbe 
unter Entwickelung von Schwefeldioxyd. Gegen Sal⸗ 
peterſäure verhält ſich Eiſen in verſchiedener Weiſe, 
je nachdem die Säure verdünnt oder concentrirt 
iſt. Verdünnte Salpeterſäure löſt Eiſen ohne Ent⸗ 
wickelung von Gas auf und enthält die Löſung 
ſalpeterſaures Eiſenoxydul und ſalpeterſaures Am⸗ 
monium; behandelt man Eiſen unter Erwärmen 
mit verdünnter Salpeterſäure, ſo entſteht ſalpeter⸗ 
ſaures Eiſenoxyd, während aus der Flüſſigkeit an 
der Luft braun werdende Dämpfe entweichen. Die 
Löſung bildet das ſogenannte ſalpeterſaure Eiſen 
oder die Eiſenbeize (Rouille) der Färber. Sehr 
concentrirte Salpeterſäure wirkt nicht auf Eiſen 
ein und nennt man dieſes eigenthümliche Verhalten 
des Eiſens den »paſſiven Zuſtand⸗ desſelben; ver⸗ 
dünnt man die Salpeterſäure bis zu einem gewiſſen 
Grade, ſo löſt ſie das Eiſen ſehr raſch auf. Chlor 
greift Eiſen ſehr ſtark an und bildet ſich hierbei 
Eiſenchlorid; Schwefel vereinigt ſich ſchon bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur direct mit Eiſen; ein Ge⸗ 
menge aus Eiſenfeile und Schwefelpulver braucht 
nur wenig erwärmt zu werden, um ſich unter 
Feuererſcheinung in die bronzeartig ausſehende 
Verbindung Schwefeleiſen zu verwandeln. Salze, 
namentlich Chlormagneſium, greifen in Löſung das 
Eiſen ſehr ſtark an und bildet ſich nach dem Be- 
feuchten desſelben mit dieſen Salzlöſungen bald 
eine ſtarke Roſtſchichte. Auch ſchwefelige Säure 
greift Eiſen ſehr ſtark an, und erklärt ſich hieraus 
das ſchnelle Durchbrennen von Dampfleſſeln, 
welche mit ſchwefelhaltiger Kohle geheizt werden. 
Luftfreies (ausgekochtes) Waſſer wirkt auf Eiſen 
bei gewöhnlicher Temperatur nicht ein; dasſelbe 
bleibt ganz blank. Wenn man hingegen Waſſer⸗ 
dampf auf glühendes Eiſen wirken läßt, ſo wird 
das Waſſer zerlegt, es entweicht Waſſerſtoff und 
das Eiſen überzieht ſich mit einer Schichte von 
Eiſenoxyd. 

Von außerordentlicher Wichtigkeit für die Technik 
iſt das Verhalten des Eiſens gegen die Atmo⸗ 
ſphärilien. Trockene Luft verändert bei gewöhnlicher 
Temperatur Eiſen nicht. Beim Erhitzen an der 
Luft zeigt das Eiſen häufig Regenbogenfarben, 
welche bleibend ſind. Dieſe Farbenerſcheinungen 
entſtehen dadurch, daß ſich, je nach der Temperatur, 
welcher das Eiſen ausgeſetzt war, mehr oder minder 
dicke Oxydſchichten bilden und können hierdurch 
jene Farbenerſcheinungen entſtehen, welche man als 
Farben dünner Blättchen bezeichnet. In der Glüh⸗ 
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Sauerſtoff zu verbinden, und überdeckt ſich daher, 
an die Luft gebracht, mit einer blätterigen Schichte 
von ſogenanntem Hammerſchlag (weil ſie durch 
den Schlag unter dem Hammer abſpringt), welche 
ſich immer erneuert, ſo lange das Eiſen noch hell 
glühend iſt. Der Hammerſchlag beſteht immer aus 
Eiſenoxyd in Verbindung mit Eiſenoxydul und 
hängt das Verhältniß zwiſchen beiden Körpern 
von der Temperatur ab, unter welcher die Be⸗ 
rührung zwiſchen Eiſen und Sauerſtoff ſtattfindet. 

Wenn man Eiſen im Freien ſich ſelbſt überläßt, 
ſo wird es durch die Einwirkung der Luft, welche 
neben Sauerſtoff und Stickſtoff immer gewiſſe 
Mengen von Waſſerdampf und Kohlenſäure ent⸗ 
hält, ſtark angegriffen und entſteht hierbei jener 
Körper, welchen man als Roſt bezeichnet. Da das 
Roſten der Eiſengegenſtände eine für die Techniker 
ſehr wichtige Erſcheinung iſt, hat man über das⸗ 
ſelbe ſehr eingehende Studien angeſtellt und haben 
dieſelben ergeben, daß das Roſten beiläufig auf 
folgende Art zu Stande kommt. 

Das im Freien befindliche Eiſen wird zeitweilig 


durch Regen oder Thau benetzt. Es kommt aber 
hierbei nicht blos mit Waſſer in Berührung, ſondern 


auch mit Kohlenſäure, welche im atmoſphäriſchen 
Waſſer immer in gewiſſen Mengen vorhanden iſt. 
Unter dem Einfluſſe der ſauren Flüſſigkeit wird 
nun unter Waſſerſtoffentwickelung Eiſen gelöſt und 
bildet ſich zunächſt kohlenſaures Eiſenoxydul. Dieſes 
iſt aber, wie alle Eiſenoxydulverbindungen, höchſt 
unbeſtändig; indem das Eiſenoxydul ſich in Be⸗ 
rührung mit Sauerſtoff ſehr ſchnell in Eifenoryd 
verwandelt, entſteht auf dem Eiſen eine Schichte 
von rothbraunem Eiſenoxyd, indeß die Kohlenſäure 
entweicht. Bei Gegenwart von viel Waſſer bildet 
ſich nicht blos Eiſenoxyd, ſondern Eiſenoxydhydrat, 
und bezeichnet man beide Verbindungen allgemein 
als Roſt. Die Erſcheinung, daß Gegenſtände, welche 
nach einer gewiſſen Zeit leicht roſtig geworden 
ſind, nach einem kurzen Zeitraume mit einer ſehr 
dicken Roſtſchichte überdeckt ſein können, läßt ſich 
daraus erklären, daß durch die Bildung der erſten 
Roſtſchichte die Oberfläche des Eiſens ſehr uneben 
geworden iſt und daher die Fläche, auf welche 
Sauerſtoff, Waſſer und Kohlenſäure wirken können, 
eine ungemein große iſt. Große Eiſengegenſtände, 
welche durch lange Zeit in feuchter Erde vergraben 
waren, zeigen ſich häufig durch und durch in Braun⸗ 
eiſenſtein (Eiſenoxydhydrat) verwandelt. 

Aus dem Vorſtehenden ergiebt ſich, daß man 
Eiſengegenſtände, welche bleibend im Freien ſein 
ſollen, in allen Fällen mit einem ſchützenden Ueber⸗ 
zuge verſehen muß, indem ſie ſonſt im Laufe der 
Zeit fo ſtark roſten würden, daß die Feſtigkeit des 
Eiſengegenſtandes darunter leiden würde — ein 
Umſtand, der namentlich bei eiſernen Brücken ver⸗ 
hängnißvoll werden könnte. — Am häufigſten ver⸗ 
wendet man als Schutzmittel gegen das Roſten 
des Eiſens Körper, welche den Zutritt der Luft 


hitze zeigt das Eiſen große Geneigtheit, ſich el eg dem Eiſen abhalten und dabei dauernd einen 
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gewiſſen Grad von Elaſticität beibehalten, jo daß 
ſie auch bei Erſchütterungen, welche das Eiſen 
erleidet, nicht riſſig werden. Ein derartiger ſehr 
dauerhafter Ueberzug beſteht aus einem Anſtrich 
mit heißem Leinöl oder einem anderen ſogenannten 
trocknenden Oele. Die trocknenden Oele haben die 
Eigenſchaft, in dünner Schicht der Einwirkung 
der Luft ausgeſetzt, unter Sauerſtoffaufnahme in 
einen Körper überzugehen, welcher von harzartiger 
Beſchaffenheit iſt, aber immer elaſtiſch bleibt. 

Da man beim Anſtreichen mit Leinöl allein leicht 
einzelne Stellen des Eiſens überſieht und dieſelben 
blank läßt, ſo miſcht man dem Leinöl ſehr häufig 
Mennige bei und erhält hierdurch eine grellrothe 
Anſtrichfarbe, in der die Mennige auch eine che⸗ 
miſche Rolle ſpielt, indem das Bleioxyd mit den 
in dem Leinöle vorkommenden Fettſäuren eine 
zähe, gegen Waſſer indifferente Verbindung (Blei⸗ 
ſeife) bildet. Dieſe Anſtriche werden durch die ſehr 
ſtarke Ausdehnung und Zuſammenziehung, welche 
das Eiſen durch Temperaturveränderungen erleidet 
und denen ſie nicht raſch genug folgen können, im 
Laufe der Zeit doch von zahlloſen Haarriſſen 
durchzogen und fängt das Eiſen dann an zu roſten. 
Um dasſelbe daher dauernd gegen Roſt zu ſchützen, 
muß der Anſtrich von Zeit zu Zeit erneuert werden. 

Ein Anſtrich, welcher Eiſen in ganz ausgezeich- 
neter Weiſe gegen das Roſten ſchützt, kann mit 
heißem Steinkohlentheer ausgeführt werden. Wenn 
man auf einen ſolchen Anſtrich, ſo lange er noch 
von klebriger Beſchaffenheit iſt, feinen Sand ſiebt, 
ſo bildet ſich um das Eiſen eine Schutzſchichte von 
außergewöhnlicher Dauerhaftigkeit, und können z. B. 
Gas- und Waſſerleitungsröhren aus Eiſen, welche 
auf dieſe Weiſe behandelt wurden, durch viele 
Jahre in feuchter Erde liegen, ohne daß die Ober⸗ 
fläche des Eiſens von Roſt angegriffen wird. 

Ein ausgezeichnetes Mittel, um Eiſen gegen Roſt 
zu ſchützen, würde darin liegen, auf der Oberfläche 
des Eiſens einen feſt anhaftenden Ueberzug von 
Eiſenoxyd zu erzeugen, und find in dieſer Richtung 
ſchon vielfach Verſuche angeſtellt worden, deren 
Ergebniſſe aber doch noch nicht vollkommen ent⸗ 
ſprechen müſſen, da bis nun große Objecte, wie 
z. B. eiſerne Brücken, noch durch Oelfarbenanſtriche 
gegen Roſt geſchützt werden. Eines der hieher ge= 
hörigen Verfahren, nach welchem auf dem Eiſen ein 
feſthaftender Ueberzug von Eiſenoxyd gebildet werden 
ſoll, beſteht darin, daß man auf das weißglühende 
Eiſen einen Strom Waſſerdampf leitet. Das Waſſer 
wird hierbei zerſetzt und der frei werdende Sauer⸗ 
ſtoff ſoll ſich mit den an der Oberfläche liegenden 
Eiſentheilen zu kryſtalliniſchem Eiſenoxyd vereinigen. 

Auf eiſernen Gegenſtänden wird ein Ueberzug 
von Eiſenoxyduloxyd (nach Bertrand) auf folgende 
Art hergeſtellt: Die Stücke werden galvanoplaſtiſch 
mit einer ſehr dünnen Schichte eines Metalles (Gold, 
Silber, Zinn) oder einer Metalllegirung (Bronze) 
überzogen, welche ſich ungefähr bei 1000“ ver⸗ 
flüchtigt. Hierauf wird das Eiſenſtück mit kochendem 
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Waſſer abgeſpült und ſofort in einen auf etwa 
10009 erhitzten Muffelofen von der bekannten, zum 
Emailliren ꝛc. benützten Form gebracht. Trotz des 
galvaniſchen Ueberzuges oxydirt ſich hier das Eiſen, 
jedoch wird nicht ſo viel Sauerſtoff aufgenommen, 
daß Eiſenoxyd, ſondern nur Eiſenoxyduloxyd ent⸗ 
ſteht. Der Gegenſtand ſoll dann an der Luft fortan 
j gegen Roſt geſchützt ſein. 

Sehr häufig wendet man als Schutz des Eiſens 
gegen Roſt das Ueberziehen desſelben mit Metallen 
an, welche an der Luft nur ſehr wenig oder gar 
nicht oxydiren. In ausgezeichneter Weiſe wirkt 
hierbei ein Ueberzug von Nickel, welcher entweder 
durch unmittelbares Verſchweißen des Eiſens mit 
Nickel (Plattiren) oder auf galvaniſchem Wege 
hergeſtellt werden kann. Eiſengegenſtände, nament⸗ 
lich Eiſenblech, werden zum Schutze gegen das Roſten 
mit Zinn überzogen (verzinnt) oder mit einem 
Zinküberzuge verſehen (Galvaniſiren des Eiſens!). 
(Siehe hierüber die betreffenden Artikel.) 

Wenn man einmal im Stande ſein wird, Eiſen 
mit eben ſolcher Leichtigkeit, wie man es vernickeln 
kann, auf galvano⸗elektriſchem Wege mit einem 
Ueberzug von Aluminium zu verſehen, ſo wird 
dieſes Verfahren ohne Zweifel eine ſehr große 
Bedeutung für die Technik erlangen, denn einerſeits 
beſitzt das Aluminium eine ſehr große Widerſtands⸗ 
fähigkeit gegen die Einwirkung der Atmoſphärilien, 
und ſind andererſeits die Aluminiumſalze, welche 
hierbei in Anwendung gebracht werden, zu ſo 
billigem Preiſe zu beſchaffen, daß das Ueberziehen 
des Eiſens mit Aluminium auch bezüglich der 
geringen Auslagen, welche es verurſacht, allen 
anderen Verfahren, ſowohl Anſtrichen als Metall: 
überzügen, vortheilhaft gegenüberſtehen wird. 

Um Eiſen mit Aluminium zu überziehen, wird 
nach F. G. Bates und W. R. Renſhaw 
(D. R.⸗P. Nr. 67297) Blei geſchmolzen und mit 
Holzkohlen- oder Ziegelpulver überdeckt. Der Reihe 
nach wird dann dem flüſſigen Blei Aluminium, 
Salmiak, Arſenik, Borax oder Alaun und Kryolith 
zugeſetzt. Die vollſtändig blanken Eiſenbleche oder 
⸗Platten werden dann durch Alaun gezogen und 
erhalten dadurch einen zuſammenhängenden Ueber⸗ 
zug von Aluminium. (Die Beſchreibung des Ver⸗ 
fahrens iſt aber eine ſo unklare, daß ein Erfolg 
bei der Arbeit nach demſelben mindeſtens fraglich 
erſcheint.) 

Eifen. Legirungen des Eiſens. Das Eiſen ge- 
hört zu jenen Metallen, welche ſich ziemlich leicht 
legiren laſſen, doch haben die Eiſenlegirungen 
mit Ausnahme des ſogenannten Mitisguſſes des 
Aichmetalles und Deltametalles bis nun in den 
Gewerben ſehr wenig Anwendung gefunden. Die 
Urſache hierfür liegt in dem Umſtande, daß ſchon 
die Anweſenheit einer verhältnißmäßig geringen 
Menge fremder Metalle die Eigenſchaften des 
Eiſens in ungünſtiger Weiſe beeinflußt. Das 
Eiſen büßt in den meiſten Fällen an Dehnbarkeit, 
Schmiedbarkeit ein, es wird brüchig und dabei 


Eiſen. 


Eiſen. 169 


ſehr hart, ſo daß man es nicht mehr bearbeiten 


Ferrochrom, Legirung aus Eiſen und 
kann. Nur einige wenige Metalle machen hiervon | Chrom, wird nach H. Aſchermaun dargeitellt, 
eine Ausnahme, und zwar ſind dies ſolche, welche | indem man ein Gemenge aus 10 Th. Schwefel⸗ 
mit dem Eiſen ſelbſt manche Eigenſchaften gemein eiſen und 9 Th. Chromoryd in einem elektriſchen 
haben und demſelben in chemiſcher Beziehung Ofen unter Anwendung eines Stromes von 
naheſtehen. Von dieſen Legirungen iſt in erſter 20— 25 Ampere zuſammenſchmilzt. 

Reihe das Ferromangan zu nennen, und Eiſen⸗-Nickellegirung. Eine Legirung aus 
zeichnen ſich die Legirungen mit Wolfram, Chrom, 36 Th. Nickel und 64 Th. Eiſen, ſoll ſich 
Molybdän, Nickel, Kobalt und Silber durch be⸗ durch einen außergewöhnlich geringen Aus⸗ 
ſondere Härte aus, ſo daß dieſelben als Wolfram⸗, dehnungscoefficienten auszeichnen. Sie wäre dem⸗ 
Chrom- u. ſ. w. Stahl zu ſolchen Zwecken zufolge beſonders zur Anfertigung von Beſtand⸗ 
verwendet werden, in welchen es beſonders auf theilen für feine Uhren, ſowie überhaupt für feine 
die Härte der betreffenden Legirung ankommt. mathematiſche Inſtrumente geeignet die ſich bei 
Es iſt hier ganz ausdrücklich zu bemerken, daß verſchiedener Temperatur in Bezug auf ihr Vo⸗ 


bei manchen hierher gehörigen Legirungen die 
Härte zwar thatſächlich eine ſehr große iſt, leider 
aber in vielen Fällen auch zugleich die Sprödig⸗ 
keit ebenfalls ſehr bedeutend iſt. 

Eine Ausnahme unter den Eiſenlegirungen in 
Bezug auf die für die Gewerbe wichtigen Eigen⸗ 
ſchaften ſcheint das Aluminium zu machen. Schon 
der Zuſatz von ½8 % dem Gewichte nach ſoll die 
Eigenſchaft des Mitisguſſes und des Martin⸗ 
ſtahles in ſehr merkbarer Weiſe verbeſſern, 
indem der Schmelzpunkt des Metalles hierdurch 
tiefer gelegt wird und die Güſſe ein gleichförmiges 
Ausſehen annehmen. Ebenſo günſtig wirkt ein 
kleiner Zuſatz von Aluminium (1—2%) auf die 
Eigenſchaften des Stahles ein; die Feſtigkeit des 


letzteren wird eniſchieden erhöht, und zwar ſoll 
die Erhöhung der Feſtigkeit bis zum Dreifachen (2) | 
betragen; die Fähigkeit, an feuchter Luft weniger 
zu roſten, iſt bei Aluminiumſtabl ſicher vor⸗ 
handen. Legirungen aus Eiſen mit Aluminium, 
in denen die Mengenverhältniſſe derart ſind, 
daß auf 2 Gewichtstheile Eiſen 1 Gewichts⸗ 
theil Aluminium und auch mehr kommt, ſind im 
elektriſchen Schmelzofen ſchon in größerer Zahl 
dargeſtellt worden. Wenn ſich die Mittheilungen 
über die Eigenſchaften dieſer Legirungen durch 
Verſuche in größerem Maßſtabe beſtätigen, ſo iſt 
den Eiſenaluminumlegirungen eine ſehr weitgehende 
Anwendung in den metallurgiſchen Gewerben ge- 
ſichert. 

Wenn man Eiſen durch längere Zeit mit ge⸗ 
ſchmolzenem Zinn oder Zink in Berührung läßt, 
wie dies bei der Fabrikation des Weißbleches und 
des ſogenannten galvaniſirten Eiſens der Fall iſt, 
ſo bilden ſich ſtets Legirungen dieſer Metalle mit 
Eiſen. Dieſelben ſind gewöhnlich von größerer 
Härte als das Zinn (beziehungsweiſe Zink), von 
grob kryſtalliniſcher Beſchaffenheit und höherem 
Schmelzpunkte. Da man keine techniſche Anwen⸗ 
nung von dieſen Legirungen machen kann, iſt das 
Entſtehen derſelben bei den vorerwähnten Arbeiten 
geradezu als ein Verluſt zu betrachten. (Ueber 
die Legirungen des Eiſens mit anderen Metallen 
j. bei den betreffenden Metallen und bei Stahl.) 

Einige wichtige Eiſenlegirungen, ſind die fol⸗ 
genden: 


lumen ſo wenig als möglich verändern ſollen. 
Ferromangan, Legirung aus Eiſen und 


| Mangan, auf elektriſchem Wege darzuſtellen. Nach 


H. Aſchermann. Ein Gemenge aus 10 Th. 
Schwefeleiſen und 11 Th. Mangandioxyd wird 
in einem elektriſchen Ofen unter Anwendung 
eines Stromes von 20—25 Ampere zuſammen⸗ 
geſchmolzen. 

Eiſenlegirungen mit Chrom, Wolfram, Mo: 
lybdän. Um eine Legirung des Eiſens mit einem 
der eben genannten Metalle darzuſtellen, ſügt man 
nach dem Patente der Elektro⸗Metallurgie Company 
dem geſchmolzenen Eiſen oder Stahle ſo viel 
Aluminium zu, daß erſterem faſt aller Sauerſtoff 
entzogen wird. Es darf aber nicht ſo viel Alu⸗ 
minium angewendet werden, um allen Sauerſtoff 
zu binden, indem ſonſt leicht eine aluminiumhältige 
Legirung entſtehen könnte. In das geſchmolzene 
Metall wird dann jene Chrom⸗(Wolfram⸗ oder 
Molybdän⸗y menge eingetragen, welche man vor⸗ 
her feſtgeſtellt hat, und die geringe Menge von 
Sauerſtoff, welche noch vorhanden, iſt durch einen 
kleinen Ueberſchuß des Metalles Chrom, Wolfram 
oder Molybdän gebunden. Man erhält auf dieſe 
Weiſe leicht flüſſige Legirungen, in denen kein 
Aluminium vorhanden iſt. 

Eiſenamalgam. Das Eiſen vereinigt ſich nur 
ſchwierig mit Oueckſilber zu Eiſenamalgam. Nach 
Böttger gelingt dieſe Darſtellung von Eiſen⸗ 
amalgam jedoch ſehr leicht, wenn man 1 Th. feines 
Eiſenpulver mit 2 Th. Oueckſilberchlorid, 2 Th. 
Waſſer und einigen Tropfen Queckſilber reibt. 
Nach Gulielmo ſtellt man Eiſenamalgam dar, 
indem man 45 Th. gepulverten Eiſenvitriol, 3.5 Th. 
Queckſilber und 1 Th. Zinkpulver mit 13 Th. 
Waſſer von 60—750 C. zuſammenreibt und die 
Flüſſigkeit von dem Amalgam abipült. 

Eiſen. Färben von Eiſen. Um den Eiſen⸗ 
gegenſtänden eine andere als die ihnen von Natur 
aus eigenthümliche Färbung zu geben, wendet man 
verſchiedene Methoden an und kann mit Hilfe der⸗ 
ſelben das Eiſen blau, bronzefarbig, braun, gelb 
und ſchwarz färben. Die Zahl der hierüber bekannt 
gewordenen Vorſchriften iſt eine außerordentlich 
große und ſollen von denſelben hier nur jene 
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aufgeführt werden, welche wirklich bei genauer 
Befolgung ein ſicheres Ergebniß liefern. 

Eiſen blau zu färben. 1. Man löſt 140g 
unterſchwefeligſaures Natron in 11 Waſſer, fügt 
eine Löſung von 35 g Bleizucker in 11 Waſſer 
hinzu und legt die vollkommen blanken Eiſen⸗ 
gegenſtände in die Flüſſigkeit. Letztere wird in 
ſteter Bewegung erhalten und von Zeit zu Zeit 
ein Gegenſtand ausgehoben, um das Fortſchreiten 
der Färbung zu beobachten. Die genügend ge⸗ 
färbten, abgewaſchenen und getrockneten Gegen⸗ 
ſtände werden zweckmäßig mit einem farbloſen 
Lacke überzogen. — 2. Eintauchen des blanken Eiſen⸗ 
gegenſtandes in eine mit 350 Waſſer verdünnte 
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cyanid in 10 Waſſer mit der Löſung von 1 Th. 
Eiſenchlorid in 10 Waſſer. 

Eiſen blaugrau zu färben. Man löſt 3 Th. 
Natrium⸗Schwefelleber und 1 Th. Bleizucker 
jedes für ſich in Waſſer, verdünnt die Löſungen 
ſtark, miſcht ſie und taucht die vollſtändig blanken 
Gegenſtände ein. Je verdünnter die Löſungen 
ſind, deſto langſamer tritt die Färbung hervor, 
deſto ſchöner fällt ſie aber aus. Man kann ſie 
von blaugrau bis ſchwarz mit Bronzeſchimmer 
erhalten. 


Eiſen braun zu färben. 1. Man taucht das 


Eiſen einmal oder wiederholt in geſchmolzenen, 
mit Lampenruß vermiſchten Schwefel; es bildet 
ſich ſo Schwefeleiſen, welches den Gegenſtänden 
die Farbe oxydirter Bronze, und zwar umſo dunkler 
ertheilt, je öfter das Eintauchen wiederholt 
wird. — 2. Ein ſchönes Bronzebraun wird er: 
zielt, indem man gereinigten Salpeter, dem etwas 
Manganhyperoxyd zugefügt wurde, ſchmilzt und 
ſoweit erhitzt, daß ſich darauf geworfene Säge⸗ 
ſpäne entzünden und die glatten, leicht polirten 
Gegenſtände ſo lange darin hin und herſchwenkt, 
bis ſie die gewünſchte Farbe zeigen. — 3. Man 
ſetzt die blank geputzten und entfetteten Gegen⸗ 
ſtände durch 2—5 Minuten den Dämpfen eines 
erhitzten Gemiſches von gleichen Theilen con⸗ 
centrirter Salzſäure und Salpeterſäure aus, 
worauf man ſie, ohne ſie zu berühren, ſo lange 
auf 300 —3500 erhitzt, bis die Bronzefarbe ſich 
zeigt; nun läßt man abkühlen, beſtreicht mit 
Vaſeline und erhitzt ſo lange, bis das Vaſelin 
ſich zu zerſetzen beginnt, und beſtreicht nach dem 
Abkühlen abermals mit Vaſeline; der jo erzielte 
Farbenton iſt lichtrothbraun; wenn man zu dem 
obigen Säuregemiſch noch Eſſigſäure ſetzt, ſo er⸗ 
hält man eine ſchön bronzegelbe Färbung; die 
Färbung läßt ſich durch verſchiedene Miſchung 
der Säuren von dunkelrothbraun bis lichtroth⸗ 
braun variiren. — 4. Man ruft durch ſecunden⸗ 
langes Eintauchen in eine angeſäuerte Kupfer⸗ 
vitriollöſung eine ſchwache Verkupferung hervor, 
und taucht ſodann den Gegenſtand in eine geſättigte 
Löſung von unterſchwefeligſaurem Natron, der 
etwas Salzſäure zugeſetzt wurde, wodurch Dä der 
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Kupferüberzug in einen rein ſchwarzen, polirbaren, 
feſthaftenden Ueberzug von Schwefelkupfer ver⸗ 
wandelt. 

Eiſen goldbraun zu färben. Man pulvert 
3 Th. Schwefelleber und 1 Th. Bleizucker ſehr 
fein, miſcht die Pulver unmittelbar vor der 
Anwendung, fügt ſo viel Zuckerwaſſer hinzu, daß 
ein mit dem Pinſel ſtreichbarer Brei entſteht, trägt 
dieſen auf das zu färbende (ganz blanke!) Eiſen 
auf, erhitzt gelinde und wäſcht dann den Gegen⸗ 
ſtand ab. Je nach der Dauer der Einwirkung kann 
man die Färbung von hellem goldgelb bis faſt zu 
ſchwarz abtönen. 

Eiſen goldgelb zu färben. Das Eiſen wird 


oh re ene uner- D Paus, it 


einem Zinküberzug verſehen und im heißen Oel⸗ 
bade angewärmt, bis die entſprechende Färbung 
hervorgetreten iſt. 

Gifen, blankes, mit Bronzeſchiller. Um den 
Gegenſtänden den eigenthümlichen Bronzeſchiller 
zu ertheilen, werden ſie erwärmt, in eine concentrirte 
Löſung von rothem chromſauren Kalium getaucht, 
ſodann raſch getrocknet und in einem Eiſendraht⸗ 
ſieb über Holzkohlenfeuer gebracht. Abſpülen nach 
1—2 Minuten mit Waſſer. Das Verfahren iſt 
2—3mal zu wiederholen. 

Eiſen ſchwarz zu färben. 1. Man reibt Wachs 
mit Terpentinöl und Lamvenruß (oder auch Kien⸗ 
ruß) an und ſtreicht die Maſſe in dünner Schichte 
auf die Gegenſtände; man erhält ſo, namentlich 
wenn man das Verfahren wiederholt, einen ſehr 
haltbaren matten, ſchwarzen Ueberzug. — 2. Man 
kocht 1 Th. Schwefel mit 10 Th. Terpentinöl; 
das erhaltene braune unangenehm riechende Oel 
trägt man ſo dünn als möglich auf und erhitzt 
ſo lange, bis ſich eine ſchwarze Färbung zeigt. — 
3. Eine beliebige Menge von Terpentinöl erhält 
unter ſtarkem Umrühren tropfenweiſe jo viel op: 
centrirte Schwefelſäure, bis ſich ein ſyrupartiger 
Niederſchlag gebildet hat, deſſen Menge ſich durch 
weiteren Säurezuſatz nicht mehr vergrößert. Man 
übergießt dann das Ganze mit Waſſer, rührt 
tüchtig um und wäſcht dann mit Waſſer ſo lange 
aus, bis das Waſchwaſſer blaues Lackmuspapier 
nicht mehr röthet. Dieſes vollſtändige Beſeitigen 
aller Schwefelſäure iſt von Wichtigkeit, weil es 
ſonſt nicht möglich iſt, mittelſt dieſer Maſſe eine 
rein ſchwarze Färbung auf dem Eiſen hervorzu⸗ 
bringen. Man läßt den ausgewaſchenen Nieder⸗ 
ſchlag auf ein Seihetuch abtropfen und kann ihn 
ſofort gebrauchen. Falls er zum Auftragen zu dick 
fein ſollte, verdünnt man mit Terpentindl. Man 
brennt nach dem Anſtriche und reibt hierauf den 
Gegenſtand mittelſt eines in Leinöl getränkten 
wollenen Läppchens wiederholt ab, bis er glänzend 
ſchwarz wird. Wenn man den abgebrannten Gegen⸗ 
ſtand blos abwäſcht und trocknet, erhält man einen 
faſt glanzloſen, tiefſchwarzen Ueberzug. Dieſer 
Ueberzug kann, da er mit dem Eiſen ungemein 
feſt verbunden iſt, faſt nicht abſpringen und iſt 
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beſonders für kleine Gegenſtände, wie Oeſen, 
Schlüſſelſchilder u. ſ. w., zu empfehlen. 

Eiſen ſchwarz mit Bronzeſchimmer zu färben. 
Man erhitzt geſchmolzenen Schwefel faſt bis zum 
Sieden, taucht die blanken Eiſengegenſtände einen 
Augenblick ein und erhitzt ſie dann über Kohlen⸗ 
feuer. Durch dieſe Behandlung bildet ſich auf dem 
Eiſen eine dünne Schichte von ſchwarzem, bronze⸗ 
artig ſchimmernden Schwefeleiſen. 

Eiſen, braunſchwarzer Ueberzug mit Bronze⸗ 
ſchimmer auf. Man erwärmt den Eiſengegen⸗ 
ſtand und beſtreicht ihn mit einer geſättigten 
Löſung von Kaliumbichromat. Nachdem der An⸗ 
ſtrich trocken geworden iſt, wird der Gegenſtand 
über Kohlenfeuer raſch erhitzt, und zwar muß das 
Erhitzen ſo lange fortgeſetzt werden, bis ſich Waſſer, 
in welches man den heißen Gegenſtand taucht, 
nicht mehr gelb färbt. (Die Gelbfärbung würde 
darauf hinweiſen, daß die Chromſäure nicht 
reducirt iſt.) Bei zu ſtarkem Erhitzen der Gegen⸗ 
ſtände erſcheinen ſie zwar braunſchwarz, aber ohne 
Bronzeſchimmer. Man kann die vorbeſchriebene 
Operation einigemale wiederholen, bis der Bronze⸗ 
ſchimmer deutlich hervortritt. 

Eiſen, ſchwarzer, glänzender Ueberzug auf. 
Man behandelt den Gegenſtand zuerſt in der 
Weiſe, wie bei der Darſtellung des braunſchwarzen 
Ueberzuges mit Bronzeſchimmer (ſ. d.) beſchrieben 
wurde, ſodann mit einer Löſung von 20 Th. 
Eiſenvitriol und 1 Th. Salmiak in 60 Th. Waſſer. 

Eiſen (und Stahl) mattſchwarze Farbe 
zu geben: 1 Th. Wismuthchlorid, 2 Th. Queck⸗ 
ſilberbichlorid, 1 Th. Kupferchlorid, 6 Th. Salz⸗ 
ſäure werden in 5 Th. Alkohol und 50 Th. 
Waſſer gelöſt. Um dieſe Flüſſigkeit mit Er⸗ 
folg anzuwenden, muß der zu ſchwärzende 
Gegenſtand vor Allem vollkommen rein und von 
Fett frei gemacht werden. Es wird dann die 
Flüffigfeit mit einer Bürſte aufgetragen oder, 
wenn möglich, kann auch der Gegenſtand eingetaucht 
werden. Nachdem derſelbe getrocknet iſt, wird er 
½ Stunde lang in kochendes Waſſer gebracht. 
Iſt die Farbe dann nicht ſo dunkel, wie man es 
wünſcht, ſo wird die Operation nochmals wieder⸗ 
holt. 

Eiſen. Schwarzfärben von kleinen Eiſen⸗ 
theilen. Man ſtreicht auf die ſchwach angewärmten 
kleinen Metalltheile mit dem Pinſel eine Löſung 
von 70 Th. Kupfernitrat in 30 Th. Wein⸗ 
geiſt, bringt dieſelben dann auf ein Eiſen⸗ 
blech und erwärmt. Es bildet ſich nach Zerſetzung 
des Kupfernitrats ein ſchwarzer Ueberzug von 
Kupferoxyd, der, nach dem Erkalten abgerieben, 
eine feſthaftende graue Färbung auf den Eiſen⸗ 
theilen hinterläßt. Durch öfteres Wiederholen des 
Proceſſes gelingt es leicht, eine ſchöne Schwarz⸗ 
färbung zu erzielen. Beſonders ſchöne Töne er⸗ 
zielt man auf dieſe Weiſe auf compacten Eiſen⸗ 
theilen, doch wird auch Eiſenblech ſehr hübſch 
gefärbt. Nimmt man ſtatt einer Kupfernitratlöſung 


171 


eine weingeiſtige Mangannitratlöſung, ſo erhält 
man ſchöne bronzefarbige Töne. Durch Miſchen 
beider Löſungen erhält man verſchiedene Färbungen. 

Eiſen. Schwarzbrennen von eiſernen Ge⸗ 
brauchsgegenſtänden. Man beſtreicht die Gegen⸗ 
ſtände mit verdünnter Salzſäure oder Antimonbutter 
und bewirkt ſo Roſtbildung, wonach man die 
Gegenſtände mit einer Stahldrahtbürſte bearbeitet; 
dies wird mehrmals wiederholt; hierauf trägt man 
Schwefelleinöl auf und bringt die Gegenſtände 
dann in eine Wärme, die nahezu Glühhitze er⸗ 
reicht macht. Nach dem Erkalten empfiehlt ſich 
nochmaliges Abbürſten. 

Eiſen, Anſtrich auf. Für Eiſen an feuchter 
Luft und für die Wände eiſerner Schiffe. 600 kg 
Asphalt oder ſchwarzes Pech werden mit 480 kg 
gekochtem Leinöl, welches nahe zum Sieden erhitzt 
wurde, vermiſcht, dann ein Gemiſch aus 600 kg 
Graphit, 120 kg arſenikſaurem Kupferoxyd, 640 kr 
gereinigtem Steinkohlentheeröl zugefügt. Die Maſſe 


wird in einem Keſſel unter oftmaligem Rühren 


erhitzt und heiß aufgeſtrichen. — Anſtrich für 
Eiſen im Seewaſſer (Schutz für Schiffsböden). 
Man giebt dem Eiſen nacheinander zwei Anſtriche: 
a) Mennige 50 kg, Bleiweiß 30 kg, Bleiglätte 
10 kg, Zinkoxyd 20 Kg, Leinöl 251, Terpentinöl 
2:51; b) Mennige 60 kg, Zinkoxyd 30 kg, Ocker 
10 kg, Queckſilberchlorür 30 kg, Leinöl 251, Ter⸗ 
pentinöl 2-51. Beide Anſtriche werden mit den 
erhitzten Flüſſigkeiten gemacht. 

Eiſen, Anſtrich für Blech, welches Erſchütte⸗ 
rungen ausgeſetzt iſt. Ein Eiſenlack, welcher nach 
dem Trocknen dauernd ſehr elaſtiſch bleibt, wird 
folgendermaßen bereitet. Asphalt wird in einem 
Keſſel geſchmolzen und unter beſtändigem Um⸗ 
rühren ſo lange rectificirtes Petroleum zugefügt, 
bis eine Probe beim Erkalten die gehörige Con⸗ 
ſiſtenz zeigt, um mit dem Pinſel aufgetragen zu 
werden. 

Eiſen, Färbende und ſchützende Ueberzüge 
auf. Jene Körper, welche auf Eiſengegenſtänden 
beſondere Färbungen hervorrufen, bilden immer 
nur ſehr dünne Schichten, welche beim Gebrauche 
der Gegenſtände leicht abgerieben werden können. 
Es iſt daher zweckmäßig, dieſe färbenden Ueber⸗ 
züge ſelbſt wieder durch eine Schichte eines durch⸗ 
ſichtigen Lackes zu ſchützen. 

Wir kennen aber eine Reihe von Ueberzügen 
auf Eiſen, bei welchen die Färbung, die der 
Gegenſtand erhält, Nebenſache iſt, und es ſich 
hauptſächlich darum handelt, das Eiſen mit einer 
Maſſe zu überziehen, welche es gegen das Roſten, 
gegen die Einwirkung des Seewaſſers und über⸗ 
haupt gegen chemiſche Angriffe ſchützt. Wir laſſen 
eine Anzahl hierher gehöriger Vorſchriften folgen. 
(Ueber das Emailliren des Eiſens zum Schutze 
desſelben gegen chemiſche Einwirkungen ſ. bei 
Emailliren.) 

Eifen. Ueberzüge aus Eiſen, Vereiſenen, Ver: 
ſtählen. Wenn man den galvaniſchen Strom auf 


Eiſen. 
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Eiſenlöſungen wirken läßt, io erhält man eine 
Metallausſcheidung, welche aber nicht aus reinem 
Eiſen beſteht, ſondern namhafte Mengen von 
Waſſerſtoff enthält. Dieſe Verbindung zeichnet ſich 
in ihren Eigenſchaften dem Eiſen gegenüber durch 
eine beſonders große Härte (5:5) aus und wird 
daher mit Vortheil zu dem Zwecke verwendet, 
Kupferdruckplatten mit einem ſehr dünnen Ueber⸗ 
zuge von Eiſen zu verſehen und ſie hierdurch ge⸗ 
eignet zu machen, eine ſehr große Zahl ſcharfer 
Abzüge zu liefern. Wenn der Eiſenüberzug endlich 
abgenützt iſt, kann man ihn durch Behandeln der 
Platte mit verdünnter Schwefelſäure ſehr leicht 
weglöſen und die Kupferplatte neuerdings mit 
Eiſen überziehen u. ſ. w. Der bedeutenden Härte 
wegen, welche dieſe Eiſenüberzüge beſitzen, nennt 
man die ganze Operation gewöhnlich Verſtählen. 

Was die Zuſammeunſetzung des Verſtählungs⸗ 
bades betrifft, liegen über dieſelbe ſehr zahlreiche 
Vorſchriften vor, welche ſämmtlich ein günſtiges 
Ergebniß liefern. Dieſes iſt aber nur dann zu 
erreichen, wenn man ſo arbeitet, daß der Strom 
nur ſchwach iſt, und eine Anodenplatte angewendet 
wird, welche mindeſtens ebenſo groß iſt, wie die 
zu verſtählende Kupferplatte, und endlich der Ab⸗ 
ſtand beider einander parallel ſtehender Platten 


nur 8—15 mm beträgt. Endlich muß noch die 


Oberfläche des Kupfercylinders des Danielle'ſchen 
Elementes, welches man als Stromquelle benützt, 
beiläufig ſo groß ſein, wie die zu verſtählende 
Kupferplatte ſelbſt. 

Nach dem Meidinger'ſchen Verfahren löſt man 
2 Th. reinen Eiſenvitriol und 1 Th. Salmiak 
in Th. Waſſer und läßt die Löſung in einer 
verſchloſſenen Flaſche in Berührung mit blankem 
Eiſendraht durch einige Tage ſtehen, damit alles 
etwa vorhandene Eiſenoxyd zu Eiſenoxydul redu⸗ 
eirt werde. Die Kupferplatte, welche zu verſtählen 
iſt, wird mit Natronlauge gewaſchen, mit Waſſer 
geſpült, dann mit verdünnter Schwefelſäure ge⸗ 
waſchen, abgeſpült und ſogleich in einen hohen 
ſchmalen Kaſten, in welchen ſich ſchon die als Anode 


dienende Eiſenplatte befindet, in geringer Ent⸗ 


fernung von der Eiſenplatte und mit ihr in 


paralleler Lage geſetzt und die Verſtählungs⸗ 


flüſſigkeit zugegoſſen. Nach 5—15 Minuten hat 


der Niederſchlag die gehörige Dicke erlangt und 


wird die Platte ſchnell mit Waſſer und dann mit 
Sodalöſung geſpült, mit weichen Tüchern getrocknet 
und ganz leicht mit Oel eingerieben. Während 
der ganzen Dauer der Einwirkung des Stromes 
iſt die Platte in Bewegung zu erhalten, da ſonſt 
der Eiſenüberzug nicht gleichförmig ausfällt. 

Die von Varrentrapp angegebene Methode 
des Verſtählens beruht auf der Verwendung eines 
Bades aus 4 Th. Eiſenvitriol, 3 Th. Salmiak 
und 30 Th. Waſſer. Wenn man nicht eine völlig 
neutrale Eiſenvitriollöſung hat, fällt der Eiſen⸗ 
niederſchlag nicht von entſprechender Cohärenz aus. 


Man thut daher gut, eine Vorprobe in der Weiſe 
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zu machen, daß man als Kathode irgend eine 
Kupferplatte einſetzt, den Strom durch einige 
Minuten wirken läßt und erſt dann die zu ver⸗ 
ſtählende Kupferplatte einſenkt. Der Strom ſoll 
nie ſo ſtark ſein, daß reichlich Waſſerſtoffbläschen 
auftreten; da ſich aber das Auftreten letzterer 
nicht ganz vermeiden läßt, wenn die zum Ver⸗ 
ſtählen erforderliche Zeit nicht zu lang werden 
ſoll, ſo iſt es am Beginne der Arbeit zu empfehlen, 
die Platte nach einigen Minuten aus dem Bade 
zu heben, mittelſt eines kräftigen Waſſerſtrahles 
abzuſpülen und wieder einzuſetzen, und dies mehrere⸗ 
male zu wiederholen. Um beim Verſtählen von 
Kupferplatten immer auf ein günſtiges Ergebniß 
rechnen zu können, iſt es in allen Fällen, in 
welchen nicht die Zeit drängt, zu empfehlen, den 
Strom ſo ſchwach als dies nur zuläſſig anzu⸗ 
wenden und dafür durch längere Zeit wirken zu 
laſſen. Man erhält dann immer ganz gleichförmige 
blaſenfreie Ueberzüge. 

Eiſen, Bronzeüberzug auf. Das nachſtehend 
angeführte empfehlenswerthe Verfahren wird haupt⸗ 
ſächlich angewendet, wenn es ſich darum handelt, 
Eiſendraht mit einem Ueberzug aus Bronze zu 
verſehen. Man taucht den verzinkten Eiſendraht 
in eine Löſung aus 4 Th. Kupfervitriol und 
3 Th. Zinnchlorür, beläßt ihn darin ſo lange, 


bis eine Bronzeſchichte entſtanden iſt, und läßt 


den Draht, um ihn blank zu erhalten, nochmals 
durch das Zieheiſen laufen. 

Eiſen mit Glasüberzug. Nach einem patentirten 
Verfahren wird ein Gemenge von Flußſpath, 
Borax, Salpeter, Zinkoxyd und gepulvertem Glas 
fein gemahlen und mit Waſſer zu einer dünnen, 
ſtreichbaren Paſte angerührt und damit die Me⸗ 
talltafel überzogen. Nach dem Trocknen derſelben 
wird der Gegenſtand in einem Muffelofen erhitzt, 
wodurch die aufgeſtrichene, leicht ſchmelzbare Maſſe 
zu einer Emaille wird und das Eiſen vollkommen 
überzieht. Zum Färben der Glasmaſſe kann man 
die ſonſt üblichen Glasfarben, wie Kobalt, Kupfer, 
Mangan und Eiſenoxyd, benützen. 

Eiſen, Metalliſche Ueberzüge auf. Das an 
feuchter Luft ſehr leicht veränderliche Eiſen wird 
in ausgezeichneter Weiſe durch dünne Ueberzüge 
mit anderen, den Atmoſphärilien mehr Wider⸗ 
ſtand leiſtenden Metallen, namentlich Kupfer, 
Zinn, Zink, ſeltener Silber und anderen Edel⸗ 
metallen, gegen das Roſten geſchützt. Meiſtens 
werden derlei Ueberzüge auf elektrolytiſchem Wege 
hergeſtellt, einige derſelben jedoch auch durch Ein⸗ 
tauchen des Eiſens in das geſchmolzene Metall 
ausgeführt. (Siehe Verzinnen, Verzinken.) Da die 
Darſtellung dieſer Ueberzüge bei den betreffenden 
Metallen ausführlich erörtert iſt, führen wir hier 
nur einige Vorſchriften zur Erzielung ſolcher 
Ueberzüge an. 

Eiſen, Schmelzüberzug, haltbarer, auf. Nach 
J. Muſe wird eine Miſchung aus Nickeloxyd und 
Chromoxyd unter Zuſatz eines Bleiglasfluſſes mit 
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Terpentinöl innig verrieben, mittelſt Pinſeln auf 


die zu decorirenden Flächen geſtrichen und die 


Gegenſtände langſam ſo ſtark erhitzt, daß der 
Glasfluß zum Schmelzen gebracht wird. Auf 
dieſem Untergrund laſſen ſich noch andere Schmelz⸗ 
farben anbringen. 

Eiſen. Ozokerit⸗Schutzmaſſe für Eiſen, welches 
gegen Witterungseinflüſſe widerſtandsfähig ſein 
ſoll. Um auf Eiſen einen ſehr billig zu ſtehenkommen⸗ 
den Ueberzug herzuſtellen, welcher an Dauer⸗ 
haftigkeit jenen, welche mittelſt des Asphaltlackes 
angefertigt werden, gleich kommt, wendet man 
zweckmäßig Ozokerit oder Erdwachs an. 

Man ſchmilzt das Ozokerit in einem Keſſel und 
erhitzt die geſchmolzene Maſſe beiläufig bis zum 
Siedepunkt des Waſſers. Die zu lackirenden Bleche, 
die man unmittelbar vorher durch Abreiben mit 
Sand ganz blank geſcheuert hat, werden in die 
geſchmolzene Maſſe getaucht, abtropfen gelaſſen 
und das Ozokerit dadurch entflammt, daß man 
die Bleche über Kohlenfeuer hält. Nachdem das 
Ozokerit einige Zeit gebrannt hat, erliſcht die 
Flamme meiſtens von ſelbſt und erſcheint das 
Eiſen ſodann mit einem ſehr feſt anhaftenden 
ſchwarzen Ueberzuge verſehen, welcher der Atmo⸗ 
ſphäre vollkommen Widerſtand leiſtet und auch 
gegen Einwirkung von Säuren und alkaliſchen 
Körpern unempfindlich iſt. Soll das Eiſen für 
Gefäße angewendet werden, welche alkaliſche Flüſſig⸗ 
keiten aufnehmen müſſen, ſo iſt ein zweimaliges 
Lackiren zu empfehlen. Der auf dieſe Weiſe her⸗ 
geſtellte Ueberzug iſt namentlich für Eiſenbleche 
zu empfehlen, welches zur Bedachung dient, da 
er das Eiſen gegen das Roſten durch ſehr lange 
Zeit ſchützt. 

Eiſen, Schutzmaſſe gegen das Roſten des, 
namentlich für Theile von Seeſchiffen. Nach einem 
engliſchen Patente verſieht man das Eiſen mit 
zwei Anſtrichen (Ueberzügen), welche auf folgende 
Art dargeſtellt werden. 1. Ueberzug: 100 kg Ben⸗ 
zin, 40 kg Colophon, 60 kg Gallipot, gemiſcht mit 
60 kg Zinkoxyd und 40 ke Eiſenoxyd. 2. Ueber⸗ 
zug: 100 kg Benzin, 40 kg Colophon, 5 kg 
Paraffin, gemiſcht mit 40 kg Zinkoxyd, 30 kg 
Eiſenoxyd, 20 kg Queckſilberoxyd und 20 kg Leinöl. 
Die in Benzin löslichen Stoffe werden gelöſt 
und die übrigen in der Löſung gleichförmig 
vertheilt. 

Eiſen. Beſeitigung von Eiſenroſt. Um nament⸗ 
lich von zarten (gravirten) Gegenſtänden eine 
Roſtſchicht zu entfernen, iſt folgendes Verfahren 
zu empfehlen: Eintauchen in eine ziemlich geſättigte 
Löſung von Zinnchlorid, die jedoch nicht zu viel 
Säure enthält. Nach dem Baden zuerſt mit Waſſer 
und dann mit Ammoniak abſpülen und hierauf 
ſchnell abtrocknen. 
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Anquicken und die weiteren dieſen folgenden Ar⸗ 
beiten zur Feuervergoldung vorbereitet ſind, laſſen 
ſich Eiſen und Stahl gar nicht unmittelbar ver⸗ 
golden, ſondern müſſen entweder verkupfert oder 
noch beſſer mit Meſſing überzogen und dann ſo⸗ 
gleich angequickt werden u. ſ. w. 

Um bei Eiſen oder Stahl dieſen Umweg ganz 
zu vermeiden, kann man dieſe Metalle auch in⸗ 
direct mit Queckſilber überziehen, indem man fie 
in eine erhitzte Flüſſigkeit taucht, welche beſteht 
aus: 


Queckſilber 12 
FF 1 
EE E E 2 
Wer Ku es 12:5 
Salzfür size 8 1˙5 


Die in dieſe Flüſſigkeit eingetauchten Stahl⸗ 
und Eiſengegenſtände nehmen ſehr raſch ein ſilber⸗ 
artiges Ausſehen an, ſind dann von einer ſehr 
dünnen Schichte Queckſilber bedeckt, und läßt ſich 
nun das Amalgam ohne jede Schwierigkeit auf 
ihre Oberfläche auftragen. Da man die Vergoldung 
gegenwärtig in viel einfacherer Weiſe auf eleftro= 
chemiſchem Wege auszuführen im Stande iſt, 
findet das eben beſchriebene — übrigens eine ſehr 
haltbare Vergoldung liefernde Verfahren — kaum 
mehr Anwendung in der Praxis. 


Eiſen. Directe Vergoldung des Eiſens ohne 
vorhergehende Verkupferung: Das Eiſen wird in 
ein Bad getaucht, welches in folgender Weiſe zu⸗ 
ſammengeſetzt iſt: 500 Natriumphosphat, 125 
Natriumſulfat, 60 Cyankalium, 10.000 deſtillirtes 
Waſſer und eine Löſung von 4:60 Goldchlorid. 
Selbſtverſtändlich muß das Eiſen durch Beizen 
vollkommen blank gemacht werden, ehe es in 
das Vergoldungsbad getaucht wird. 


Eiſen. Matte Vergoldung oder Verſilberung 
von Eiſendraht. Der Draht wird zunächſt in ver⸗ 
dünnter Schwefelſäure (100 Waſſer, 10 Säure) 
gebeizt, gereinigt, durch concentrirte Salpeterſäure, 
in die man etwas Kienruß giebt, gezogen, ab⸗ 
geſpült, durch Kalkwaſſer gezogen und nachgeſpült. 
Hierauf bringt man den Draht in eine Löſung, 
welche aus 18 kg Aetznatron, 15 kg Weinſtein, 
351 Kupfervitriol in 1001 Waſſer beſteht, und 
verbindet ihn darin mit Blei⸗ oder Zinkitreifen; 
der Draht wird nach kurzer Zeit einen Ueberzug 
von Kupfer zeigen, der ſtark genug iſt, daß die 
Vergoldung oder Verſilberung ſtattfinden kann. 

Eine Vergoldungsflüſſigkeit erhält man, indem 
man in einem Gefäße 150g Cyankalium in 51 
Waſſer löſt und 10 g Goldchlorid zuſetzt, während 
man in einem zweiten Gefäße eine heiße Löſung 
von 50 g phosphorſaurem Natron in 51 Waſſer 
bereitet, der man 30 e Aetzkali zuſetzt; die beiden 


Eiſen (und Stahl) im Feuer zu vergolden. Flüſſigkeiten miſcht man nach dem Erkalten zu⸗ 


Während Silber, Kupfer und Bronze nur durch 
Abbrennen in concentrirter Salpeterſäure und 


ſammen; die Vergoldung erfolgt, indem man den 


Draht durch kurze Zeit in die heiße Flüſſigkeit 


nachfolgendes Spülen in Waſſer ſchon für das taucht.“ E 
Dien. 
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Zur Verſilberung dient ein Silberbad, das aus 
einer Löſung von 100g ſalpeterſaurem Silber 
in 101 Waſſer und 350g Cyankalium beſteht 
und zum Zwecke des Verſilberns bis nahe zum 
Sieden erhitzt wird. 

Nach der Vergoldung oder Verſilberung wird 
der Draht ſogleich mit Waſſer geſpült und zwiſchen 
trockenen und erwärmten Sägeſpänen getrocknet. 


Eiſen, Verſilbern von. (Nach Rinmann.) Die 
durch Eintauchen in verdünnte Schwefelſäure blank 
gemachten Gegenſtände werden an der Oberfläche 
verkupfert und ſodann mit einer Miſchung, welche 
aus friſch gefälltem Chlorſilber und Salmiak zu 
gleichen Theilen hergeſtellt und mit Waſſer in 
Brei verwandelt wurde, beſtrichen und der Anſtrich 
langſam über Kohlenfeuer getrocknet. Die hinter⸗ 
bleibende Kruſte wird mittelſt der Kratzbürſte 
unter Anwendung von geſättigter Weinſteinlöſung 
abgekratzt. 


Eiſen zu verkupfern im Bade aus geſchmolzenem 
Kupfer. 1. Das völlig blank gebeizte Eiſen wird 
zuerſt in eine ſiedende, mit Salzſäure angeſäuerte 
Löſung von Chlorzink, dann in geſchmolzenes 
Kupfer getaucht, welches ſich unter einer Decke von 
24 Borax, 112 Glätte und 26 Kieſelſäure befindet. 
2. Das blanke Eiſen wird zuerſt in Zink getaucht, 
auf welches man unmittelbar vorher Salmiak⸗ 
pulver geſtreut hat, und ſogleich in das Kupfer, 
welches man unter der in 1. angegebenen Decke 
ſchmilzt, eingeſenkt. Die auf dieſe Weiſe dargeſtellte 
Verkupferung haftet ſehr feſt auf dem Eiſen; 
ihre Herſtellung iſt aber umſtändlich und koſt⸗ 
ſpielig. Gegenwärtig wird Eiſen faſt ausſchließlich 
auf naſſem Wege verkupfert. 


Eiſen zu verkupfern auf naſſem Wege. Wenn 
man blankes Eiſen in eine Löſung von Kupfer- 
vitriol taucht, ſo überdeckt es ſich augenblicklich 
mit einer Schichte von Kupfer. Dieſe haftet aber 
nur dann feſt, wenn man die Kupfervitriollöſung 
angeſäuert und ſehr ſtark verdünnt hat. Nach 
Reinſch legt man die blank gebeizten Eiſen⸗ 
gegenſtände in eine Flüſſigkeit beſtehend aus 
3 Waſſer, 1 Salzſäure und ſehr wenig Kupfer⸗ 
vitriol; nachdem ſich ein dünner Kupferüberzug 
gebildet hat, fügt man mehr Kupfervitriol zu und 
läßt den Gegenſtand ſo lange in der Flüſſigkeit 
liegen, bis der Kupferüberzug genügende Stärke 
erlangt hat, ſpült in Sodalöſung, dann in Waſſer 


und polirt mit Kreide. Nach Weil werden die 
mit verdünnter Schwefelſäure blank gebeizten 
Gegenſtände mit Zinkdraht umwickelt und in eine 
Flüſſigkeit, beſtehend aus 750 g Seignetteſalz, 
400 g Aetznatron, 41 Waſſer, vermiſcht mit einer 
Löſung von 175g Kupfervitriol, getaucht und 
2—5 Tage in derſelben belaſſen. Schließlich wäſcht, 
ſpült man und bearbeitet mit der Kratzbürſte und 
trocknet. Nach dem letzgenannten Verfahren erhält 
man die ſchönſten und dauerhafteſten Verkupfe⸗ 
rungen auf Eiſen. 


Eiſen. 


Eiſen zu platiniren. Nach Dods wird auf 
den zu platinirenden Stellen zuerſt ein Unter⸗ 
grund dargeſtellt, indem man ein fein gepulvertes 
Gemenge aus 22 Th. Bleiborat und 45 Th. 
Kupfervitriol mit Terpentinöl zu einem Brei an⸗ 
rührt, dieſen aufträgt und den Gegenſtand erhitzt. 
Die eigentliche Platinirungsmaſſe wird in der 
Weiſe hergeſtellt, daß man 10 Th. Platinchlorid 
mit 20 Th. Bleiborat, 11 Th. Mennige, 50 Th. 
Amhylalkohol und jo viel Terpentinöl als erforder⸗ 


lich iſt, zu einem Brei anrührt. Dieſer wird auf 


die zu platinirenden Stellen aufgetragen und 
nach dem Trocknen langſam zum Schmelzen er- 
hitzt. 

Eiſen, verzinktes, mit glänzender Oberfläche. 
Man erhält die Verzinkung auf Eiſen mit ſtark 
kryſtalliniſchem Gefüge und lebhaftem Glanze, 
wenn man dem Zink zwiſchen ½ und 10 Tauſend⸗ 
ſtel ſeines Gewichtes an metalliſchem Antimon 
zufügt. Das gewöhnliche, mit Zink überzogene 
(galvaniſirte) Eiſen beſitzt eine mattgraue, glanz⸗ 
loſe Färbung. 

Eiſen galvaniſch zu verzinnen. (Nach Mai⸗ 
ſtraße.) Man wendet hierfür ein Bad aus 10001 
einer Aetznatronlöſung von 20 Be., in welcher ge⸗ 
löſt mp 100 g Zinnchlorür und 300 g Cyan⸗ 
kalium, und in welches eine Anode aus Zinn 
eingeſenkt iſt; die mit Säuren blank gebeizten 
Eiſengegenſtände bleiben 24 Stunden in dem 
Bade. 


Eiſen. Schwindungs⸗Coefficient verſchiedener 
Eiſenſorten beim Gießen. (Zuſammenziehung der / 
Nach Ledebur. Schottiſches Roheiſen Nr. I (mit 
3·5% Graphit, circa 2.5% Silicium, 1% Mangan, 
08% Phosphor) — 188. Gares Holzkohleneiſen 
directe aus dem Hochofen (mit 3.5% Graphit, 
0˙5% amorphem Kohlenſtoff. 15%, Silicium, 
14% Mangan) — Lan, Stark halbirtes, weiß⸗ 
fleckiges Holzkohlen⸗Roheiſen ½7. Grelles Holz⸗ 
kohlen⸗Roheiſen 7. Im Cupolofen umgeſchmol⸗ 
zenes Spiegeleiſen ½0. 

Eiſen. Verbindungen des Eiſens. Das 
Eiſen bildet mit anderen Elementen eine große 
Zahl von Verbindungen, von denen aber nur 
einige wenige für den Metalltechniker von Wich⸗ 
tigkeit ſind. Es gehören hierher die Eiſenoxyde, 
das Schwefeleiſen und das Ferroſulfat oder der 
Eiſenvitriol. 

Eiſenoxyde. Man unterſcheidet mehrere Ver: 
bindungen des Eiſens mit Sauerſtoff, und zwar: 
Eiſenoxydul oder Ferrooxyd (Fe 0), Eiſenoxyd 
oder Ferrioxyd (Fe, O,), Eiſenoxyduloxyd (Fe, O-) 
und Fe, O., und Eiſenſäure. 

Das Eiſenoxydul oder Ferrooxyd kann in freiem 
Zuſtande nur in einer Atmoſphäre, welche keinen 
Sauerſtoff enthält, beſtehen; an der Luft nimmt 
es ſogleich Sauerſtoff auf und verwandelt ſich 
in Eiſenocyd (2 Fe OO Fe O3). Selbſt in 
Verbindung mit Säuren (in Form von Salzen) 


Eiſen. 
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iſt das Eiſenoxydul ſehr unbeſtändig; der weiße ſehr zu empfehlendes Schutzmittel 


oder gelbliche Spatheiſenſtein (Eiſenoxydul + 
Kohlenſäure) wird beim Liegen an der Luft all⸗ 
mählich braun, indem ſich das Eiſenoxydul in 
Eiſenoxyd umwandelt. Auch das Schwefelſäureſalz 
des Eiſenoxyduls, der Eiſenvitriol, geht beim 
Liegen an der Luft in baſiſch ſchwefelſaures Eiſen⸗ 
oxyd über und färbt ſich hierbei roſtbraun. Für 
die Metalltechnik hat das Eiſenoxydul als ſolches 
keine Bedeutung; nur einige Salze desſelben ſind 
von Wichtigkeit. 


Das Eiſenoxyd oder Ferrioxyd findet ſich in 
der Natur als Rotheiſenſtein, am reinſten in dem 
Minerale Elbait, und ſtellt in chemiſch reinem 
Zuſtande ein ſchönes dunkelblutrothes Pulver 
dar. Man kann es erhalten, wenn man eine 
Löſung von Eiſenvitriol mit Salpeterſäure ver⸗ 
ſetzt, kocht und ſo lange Ammoniak zufügt, als 
noch ein Niederſchlag von Eiſenoxydhydrat ent⸗ 
ſteht, welchen man trocknet und glüht. Dieſes 
Pulver iſt ein ausgezeichnetes Mittel, um Gläſer 
und Metalle auf Hochglanz zu poliren, und wird 
ſowohl zu dieſem Zwecke, als auch ſeiner ſchönen 
Farbe wegen als Malerfarbe verwendet. Am 
ſchönſten erhält man das ſogenannte Eiſenroth, 
Polirroth, nach Vogel auf folgende Weiſe: Man 
bringt eine Löſung von Eiſenvitriol zum ſieden, 
fügt ihr ſo lange eine Löſung von Oxalſäure 
zu, als noch ein Niederſchlag entſteht, wäſcht und 
trocknet dieſen und erhitzt ihn etwas unter 200% C. 
Er verwandelt ſich hierdurch in ein ungemein 
zartes, rothes Pulver, welches als ſehr werthvolle 
Malerfarbe und als Polirmittel für optiſche 
Gläſer verwendet wird. Das nach dem vorſtehend 
angegebene Verfahren dargeſtellte Eiſenroth eignet 
ſich auch in ausgezeichneter Weiſe zum Poliren 
von Silbergegenſtänden auf Hochglanz, doch ſteht 
der allgemeinen Anwendung desſelben der hohe 
Preis des Präparates im Handel entgegen. 


Fabriksmäßig wird Eiſenroth dargeſtellt, indem 
man gleiche Gewichtsmengen von Eiſenvitriol und 
Kochſalz in Tiegeln ſtarker Rothgluth ausſetzt 
und die Maſſe mit Waſſer auslaugt. Das Eiſen⸗ 
oxyd hinterbleibt in Form ſehr kleiner, glänzender, 
weicher Kryſtallſchuppen, welche ebenfalls ein aus⸗ 
gezeichnetes Polirmittel geben. 


Eiſenoxydul⸗Oxyd kommt in der Natur als 
Magnetit Fe, O0. = Fe O Fe O, vor und ent⸗ 
ſteht immer, wenn Eiſen in ſtark glühendem Zu⸗ 
ſtande mit Luft in Berührung kommt. Es bildet 
ſich auf demſelben dann der ſogenannte Hammer 
ſchlag, welcher bei der Bearbeitung des Eiſens in 
Form eines ſammtſchwarzen Pulvers abfällt. Der 
Hammerſchlag iſt nicht immer gleich zuſammen⸗ 
geſetzt; jene Schichten, welche der Luft zugewendet 
find, enthalten mehr Eiſenoxyd als jene, welche 
der Oberfläche des Eiſens zunächſt liegen. Fein⸗ 
geſiebter Hammerſchlag mit heißem Leinöl zu 
einer Anſtrichfarbe zuſammengerieben, bildet ein 
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gegen das 
Roſten von Eiſengegenſtänden. 

Schwefeleiſen. Das Eiſen vereinigt ſich in 
verſchiedenen Verhältniſſen mit Schwefel. Das 
Einfach⸗Schwefeleiſen Fe 8 entſteht immer, wenn 
Eiſen mit Schwefeldämpfen zuſammenkommt oder 
überhaupt in der Hitze mit Schwefel zuſammen⸗ 
gebracht wird. Wenn man auf ein glühendes 
Eiſenblech geſchmolzenen Schwefel fallen läßt, ſo 
entſteht an der betreffenden Stelle alsbald ein 
Loch, indem das neuentſtandene Schwefeleiſen 
ziemlich leicht ſchmelzbar iſt. Das Schwefeleiſen 
iſt von dunkler, metalliſcher Bronzefarbe und ſo 
ſpröde, daß es ſich pulvern läßt. Für die Metall⸗ 
techniker iſt es inſoferne von Wichtigkeit, als es 
das raſche Zugrundegehen von Röſten und anderen 
Eiſentheilen in ſolchen Feuerungen veranlaßt, 
welche mit Kohle beheizt werden, die reich an 
Schwefelverbindungen ſind. 

Eiſenvitriol, Ferroſulfat oder ſchwefelſaures 
Eiſenoxydul, Fe SO, ＋ 7 H, O, kommt im Handel 
in Form blaßgrüner Kryſtalle vor. Dieſelben ſind 
in Waſſer leicht löslich und beſitzen einen unange⸗ 
nehmen metalliſchen Geſchmack. Beim Liegen an der 
Luft wird der Eiſenvitriol allmählich braun und 
verliert die Löslichkeit im Waſſer, indem er durch 
Sauerſtoffaufnahme aus der Luft in ein baſiſches 
Ferriſulfat übergeht. Der Eiſenvitriol wird in der 
Metalltechnik in der Feuervergoldung, zur Be⸗ 
reitung des Glühwachſes (ſ. d.) und zur Dar⸗ 
ſtellung der ſogenannten Verſtählungsflüſſigkeiten 
zum Ueberziehen von Metallgegenſtänden mit 
Eiſen auf elektrolytiſchem Wege angewendet. 

Eiſenantimonglanz, j. Berthierit. 

Eiſenblech mit Meſſingblech zu plattiren. 
Man verwendet hierfür Legirungen, welche aus 
82-95 Th. Kupfer und 5—18 Th. Zink oder 
aus 75—85 Th. Kupfer, 5—15 Th. Zink und 
2—5 Th. Nickel beſtehen. Die vollkommen blanken 
Bleche werden zuerſt kalt unter ſehr hohem Druck 
gewalzt und dann in der Wärme getrocknet. Das 
plattirte Eiſenblech zeigt das Ausſehen des Meſſings, 
iſt aber ſelbſtverſtändlich demſelben an Härte und 
Feſtigkeit bedeutend überlegen. Uebrigens kommt 
plattirtes Eiſenblech nur ſelten zur Anwendung, 
da die Darſtellung größerer, tadellos plattirter 
Bleche ſehr ſchwierig iſt. 

Eiſenblech mit Nickelblech zu plattiren. Da 
ſowohl Eiſen als Nickel ſchweißbar ſind, kann 
man beide Metalle durch ſehr kräftiges Preſſen 
in glühendem Zuſtande in Walzwerken auf das 
Innigſte mit einander verbinden. Das Plattiren 
tritt aber in der Metalltechnik im Allgemeinen 
immer mehr in den Hintergrund, da die Her⸗ 
ſtellung von Ueberzügen auf elektrolytiſchem Wege 
weit leichter erreicht werden kann. 

Eiſenblech, ſ. Blech. 

Eiſendraht zu verkupfern (nach Otte). Der 
Draht wird in verdünnte Salzſäure auf Zink⸗ 
platten gelegt, deren Gewicht Lake auf 160 kg 


Eiſenantimonglanz — Eiſendraht. 
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Eiſen beträgt. Nach 2 Stunden iſt der Draht 
leicht verzinkt und wird nun 5—6 Minuten in 


Kupfervitriollöſung getaucht und ſchließlich einmal 


durch das Zieheiſen genommen. Wenn man Eiſen 
in eine Löſung von Kupfervitriol legt, ſo wird 
zwar ſogleich ein Kupferniederſchlag auf der Ober⸗ 
fläche des Eiſens abgeſchieden; derſelbe haftet 
aber nicht feſt und iſt es daher nothwendig, ihn 
vorher zu verzinken. Wenn man den Draht etwas 
ſtärker verzinkt, verkupfert und ſtark erhitzt, ſo 
bildet ſich auf demſelben ein Meſſingüberzug. Der 
ſo behandelte Draht muß aber dann nochmals 
blank gemacht werden. 

Eifendraht zu verzinnen. (Nach Otte.) Der 
Draht wird 2 Stunden in ſehr verdünnte Salz⸗ 


ſäure, in welche metalliſches Zink getaucht iſt, ein⸗ 
gelegt und hierdurch leicht verzinkt. Man ver⸗ . Dei 5 
in Waſſer gelöſt, mit dem Lehmpulver, dem Braun⸗ 


bindet dann den Draht mit Zinkplatten und ſenkt 
ihn in eine Flüſſigkeit, welche folgendermaßen 
dargeſtellt wird: Man löſt 2 Weinſäure in 100 
Waſſer, hängt in einen Leinenbeutel 2 Zinnſalz 
in die Löſung, rührt um, bis der Niederſchlag 
verſchwindet, und ſetzt in kleinen Antheilen 3 Soda 
zu. Nach 2 Stunden iſt der Draht genügend ver⸗ 
zinnt und wird durch einmaliges Ziehen durch 
das Zieheiſen ſchön glänzend. Eiſendraht, welcher 


nach dieſem Verfahren verzinnt wurde und nach 
dem Verzinnen noch einmal durch das Zieheiſen 


geführt wurde, iſt an der ganzen Oberfläche mit 
einer zuſammenhängenden Zinnſchichte überdeckt, 
welche ihn in vorzüglicher Weiſe gegen das Roſten 
ſchützt. 

Eiſengefäße, Beſchlag für, gegen das Durch⸗ 
brennen im Feuer. a) Flußſpathpulver 10, Glas⸗ 
pulver 20, Waſſerglas 3. Bildet, dünn aufgetragen, 
nach dem Trocknen und Erhitzen einen glasartigen 
Ueberzug. d) Beſchlag, für hohe Hitzegrade be⸗ 
ſtimmt. Feuerfeſter Thon 150, gewöhnlicher Thon 
15, Quarzſand 30, Hornabfälle 2. e) Für Eiſen⸗ 
retorten. Thon 20, Ziegelmehl 30, Hammerſchlag 8, 
Kochſalz 1, Borax 05, Thierhaare 1, Waſſer 3. 

Eiſenglanz, ſ. Hämatit. 

Eiſenhammerſchlag, ſ. Hammerſchlag. 

Eiſenkitte. Man kann die mit dieſem Namen 
bezeichneten Verbindungsmittel in zwei Kate⸗ 
gorien ſcheiden: in eigentliche Eiſenkitte, in 
welchen ſelbſt Eiſen in metalliſcher Form enthalten 
iſt, welches mit anderen Beſtandtheilen des Kittes 
in chemiſche Wechſelwirkungen tritt, und in ſolche, 
welche zum Kitten von Eiſen mit Eiſen oder anderen 
Körpern dienen: Kitte für Eiſen. 

Eigentliche Eiſenkitte: 

Eiſenkitt, der Hitze und Waſſer wider: 
ſtehend. Lehm 10, Eiſenfeile 5, Eſſig 2, Waſſer 3. 

Salmiak⸗Eiſenkitt. Eiſenfeile 100, Salmiak 
2, Waſſer 10. Dieſer Kitt beginnt nach einigen 
Tagen ſtark zu roſten und verwandelt ſich in eine 
8 volltommen waſſer⸗ und dampfdichte 

aſſe. 


Eiſendraht — Eiſenkitte. 


Roſtkitt für Eiſen. Schmiedeeiſen⸗Feilſpäne 
65, Salmiak 2:5, Schwefelblumen 1˙5, Schwefel: 
ſäure 1. Die feſten Beſtandtheile werden trocken 
gemiſcht, ſodann die mit der nöthigen Waſſermenge 
verdünnte Schwefelſäure zugefügt. Dieſer Kitt er⸗ 
ſtarrt nach zwei bis drei Tagen und roſtet mit den 
Eiſentheilen, welche er zu verbinden hat, zu einer 
außerordentlich haltbaren Maſſe zuſammen. 

Feuerfeſter Roſtkitt für Eiſenröhren. 
Schmiedeeiſen⸗Feilſpäne 45, Thon 20, Porzellan⸗ 
kapſelthon 15, Kochſalzlöſung 8. Hat man keine 
Porzellankapſelmaſſe zur Verfügung, ſo kann man 
an Stelle derſelben auch feuerfeſten Thon ver⸗ 
wenden. 

Eiſenkitt für hohe Temperaturen Nr. 1. 
Eiſenfeile 20, Lehmpulver 45, Borax 5, Salz 5, 
Braunſtein 10. Der Borax und das Salz werden 


ſtein und der Eiſenfeile raſch gemengt und aufs 
getragen. In der Weißgluth ſintert dieſer Kitt zu 
einer glasartigen Maſſe, welche luftdicht abſchließt. 

Eiſenkitt für hohe Temperaturen Nr. 2. 
Braunſtein 52, Zinkweiß 25, Borax 5 mit Waſſer⸗ 
glaslöſung behandelt und ſogleich verwendet; 
dieſer Kitt muß allmählich trocknen, hält aber die 
höchſten Temperaturen aus. 

Eiſenkitt für zu glühende Gegenſtände. 
Eiſenfeile 100, Thon 50, Salz 10, Quarzſand 20. 

Feuerfeſter Eiſenkitt Nr. 1. Eiſenſpäne 140, 
Hydrauliſcher Kalk 20, Quarzſand 25, Salmiak 3 
mit Eſſig zu einem Teig angerührt, der nach dem 
Durcharbeiten verwendet wird. Vor dem Glühen 
der gekitteten Gegenſtände iſt ein langſames Aus- 
trocknen nothwendig. 

Feuerfeſter Eiſenkitt Nr. 2. Eiſenfeilſpäne 
180, Lehm 45, Kochſalz 8 werden mit ſtarkem 
Eſſig zu einem Teig geknetet. Der geroſtete Kitt 
muß vollkommen austrocknen und die geriſſenen 
Stellen ſorgfältig nachgearbeitet werden, ehe man 
ihn der Glühhitze ausſetzen darf. Durch Glühen 
wird dieſer Kitt ſteinhart. 

Eiſenkitt zum Befeſtigen von Eiſen in 
Stein. Feine Eiſenfeile 10, gebrannter Gyps 30, 
Salmiak 0:5 werden mit ſchwachem Eſſig zu einem 
dünnen Brei angerührt und ſofort verbraucht. 

Eiſenkitt zum Ausfüllen von Guß⸗ 
fehlern. Roſtfreie Eiſenfeile 100, Schwefel⸗ 
blumen 0°5, Salmiak 0˙8 mit jo viel Waſſer an⸗ 
gerührt, daß ein dicker Teig entſteht, der feſt 
eingedrückt wird. Derſelbe nimmt erſt Feſtigkeit 
an, wenn die Eiſenfeilſpäne ſtark geroſtet ſind. 
Die zu kittenden Theile werden vor dem Kitten 
mit Ammoniakflüſſigkeit gewaſchen, damit ſie ganz 
fettfrei werden. 

Eiſenkitt für eiſerne Heizkäſten. Eiſen⸗ 
feilfpäne 100, Kalkmergel 40, Quarzſand 50, 
Eſſig 20 werden mit Waſſer zu einem Teig ver⸗ 
arbeitet, welchem man noch, um die Maſſe porös 
zu machen, Schweinehaare, Häckſel, Sägeſpäne oder 
Spreu beimiſchen kann. 


Eiſendraht — Eiſenkitte. 
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Eiſenkitt für hermetiſch 
Heizungsthüren. Feinſte Eiſenſpäne 100, Sal⸗ 
miak 1, Kalkſtein 10, Waſſerglaslöſung 10 werden 
mit Waſſer zu einem dicken Teig angemacht, der 
ſofort aufgetragen wird und längere Zeit aus⸗ 
trocknen muß, ehe man die Heizung in Gang ſetzt. 
Zeigen ſich nach dem Erhitzen Riſſe, ſo werden 
dieſe nachgebeſſert. 

Eiſenkitt für geſprungene Herdplatten. 
Eiſenfeile 20, Hammerſchlag 12, gebrannter Gyps 
30, Kochſalz 10. Das trocken bereitete Gemenge 
wird mit ſo viel Thierblut angemacht, daß ein 
ſteifer Brei entſteht, welcher ſogleich verwendet 
werden muß. Anſtatt des Blutes läßt ſich auch 
Waſſerglas anwenden und hat der mit Waſſerglas 
bereitete Kitt vor jenem, welcher mit Blut angemacht 
wurde, den Vorzug, daß er auch beim ſtärkeren 
Erhitzen geruchlos bleibt, während der Blutkitt 
einen unangenehmen Geruch verbreitet. 

Eiſenkitt für eiſerne Waſſerbehälter. 
Feinſte Eiſenſpäne werden mit Eſſig zu einem 
Brei gerührt, den man ſo lange ſtehen läßt, bis 
er braun wird; die Maſſe wird dann mit Meißeln 
feſt in die Fugen getrieben. 

Eiſenkitt für geſprungene Eiſentöpfe. 
Eiſenfeilſpäne 10, Thon 60 werden mit Leinöl 
zu einem dicken Teig abgeknetet, dieſer mit etwas 
Leinöl vermengt, aufgetragen und langſam ge⸗ 
trocknet. Nach einigen Wochen iſt der Kitt ſo feſt 
geworden, daß man die Gefäße wieder benützen kann. 

Schwarzer Eiſenkitt für Eiſenöfen. Eiſen⸗ 
feile 10, Sand 12, Beinſchwarz 10, gelöſchter Kalk 
12, Leimwaſſer 5. 

Schwatze's Kitte für eiſerne Oefen. 
1. Lehm fein gepulvert 4—5, Eiſenfeilſpäne, feinſte 
roſtfreie 2, Braunſtein 1, Kochſalz ½, Borax ½. 
Die fein gepulverten und innig gemengten Körper 
werden mit Waſſer zu einem Teig angerührt, dieſer 
wird auf die zu verkittenden Stellen aufgetragen 
und langſam getrocknet. Dieſer Kitt verträgt Weiß⸗ 
gluth und widerſteht auch der Einwirkung von 
kochendem Waſſer. 2. Braunſteinpulver 1, Zink⸗ 
weiß 1 werden innig gemengt und raſch mit ſo 
viel Waſſerglaslöſung abgerieben, daß eine bildſame 
Maſſe entſteht, welche ſchnell erhärtet. 

Eiſen⸗Schmelzkitt. Eiſenſeile 12, Braunſtein 
6, Borax 3, Kochſalz 3, feuerfeſter Thon 30. Die 
Körper werden zuſammen gepulvert und das Pulver 
zur Herſtellung der vollkommenen Miſchung längere 
Zeit gerührt, ſodann mit Waſſer zu einem dicken 
Teig angemacht, der feſt eingeſchlagen wird. Der 
Kitt muß langſam trocknen und wird nach dem 
Trocknen die gekittete Stelle zur Weißgluth erhitzt, 
wobei der Kitt ſchmilzt und dann für immer haftet. 

Beſchlag für Eiſenretorten. Thon 20, 
Ziegelmehl 30, Hammerſchlag 8, Kochſalz 1, Borax 
, Thierhaare 1, Waſſer 3. 

Beſchlag für Eiſenretorten, welche ſehr 
hohe Hitzegrade ertragen ſollen. Feuerfeſter 
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Thon 150, gewöhnlicher Thon 15, Quarzſand 30, 
Hanfabfälle 2. 

Beſchlag für Eiſengefäße. Flußſpathpulver 
10, Glaspulver 20, Waſſerglas 3. Dieſer Beſchlag, 
welcher in Form eines Anſtriches gegeben wird, 
ſchmilzt in ſtarker Hitze und bildet auf dieſe Weiſe 
einen ſchützenden Ueberzug für das Eiſen; der 
Anſtrich muß aber öfters erneuert werden. 

Kitte zum Kitten von Eiſen auf Stein. 
a) 4 ſchwarzes Pech, 1 Wachs und 1 Ziegel⸗ 
mehl. b) 4 ſchwarzes Pech, 1 Schwefel, 1 Eiſenfeile 
oder Ziegelmehl. Das Harz wird geſchmolzen und 
mit den pulverförmigen Körpern durch andauerndes 
Rühren zu einer gleichförmigen Maſſe verwandelt. 
e) Eiſenfeile 100, gebrannter Gyps 300, Sal⸗ 
miak 5, mit gewöhnlichem Eſſig angerührt, bildet 
nach einiger Zeit eine roſtfarbene Maſſe, welche 
ungemein feſt haftet. 

Harzkitt zum Einlaſſen von Eiſen in 
Stein. Schwarzes Pech 40, Terpentin 5, Schwefel⸗ 
blumen 10, Eiſenfeile 20 werden durch andauerndes 
Rühren der heiß zuſammengebrachten Körper zu 
einer Maſſe von gleichförmiger Beſchaffenheit 
gemacht. 

Eifenkobaltkies, ſ. Speiskobalt. 

Eiſenmulm, ſ. Magneteiſenſtein. 

Giſenniere, ſ. Brauneiſenſtein. 

Eiſenrahm, ſ. Hämatit. 

Eiſenſchlacken in gemahlenem Zuſtande 
werden häufig zur Verfälſchung des Schmirgels ver⸗ 
wendet; ſie haben jedoch einen ſehr geringen Werth 
als Schleifmittel, da ſie die zu ſchleifenden Theile 
ſehr ſtark angreifen und tiefe Riſſe hervorrufen; man 
erkennt ſie an der röthlichen Farbe, während die 
des Schmirgels in das Graue ſpielt. 

Eiſenſchwarz. Das ſogenannte Eiſenſchwarz 
beſteht aus fein zertheiltem Antimon, wie es durch 
Ausfällen einer Chlorantimonlöſung mittelſt metal⸗ 
liſchem Zink erhalten wird. Es ſtellt ein zartes, 
ſchweres Pulver von ſchwarzer Farbe dar, welches 
durch Reiben Metallglanz annimmt. 

Eiſenſchwarz, ſ. auch Antimonſchwarz. 

Eiſenſinter, ſ. Hammerſchlag. 

Eiſenſpath, ſ. Spatheiſenſtein. 

Eiſenvitriol (Eiſenſulfat), Darſtellung von 
chemiſch reinem. Man löſt reines Eiſen (Schuh⸗ 
nägel) in erwärmter verdünnter Schwefelſäure, 
wobei man Eiſen im Ueberſchuſſe anwendet, er⸗ 
hitzt, nachdem keine Gasentwickelung mehr ſtatt⸗ 
findet, die Flüſſigkeit zum Kochen und filtrirt ſie 
heiß in die vierfache Menge von ſehr ſtarkem 
Alkohol. Der Eiſenvitriol ſcheidet ſich in ſehr 
kleinen hellgrünen Kryſtallen aus, welche zwiſchen 
Löſchpapier getrocknet werden. Die vollſtändig ge⸗ 
trockneten Kryſtalle werden in luftdicht verſchloſſenen 
Gefäßen aufbewahrt. 

Eiſenwaaren, Verzierung roher (nach S. 
Meyer jun.). Die Gegenſtände werden mit einem 
Lack überzogen, der aus einem Gemiſch von 
Schwefelleber, Copal, Cyankalium, doppeltkohlen⸗ 


Eiſenkobaltkies — Eiſenwaaren. 


Lexikon der Metalltechnik. 


12 


178 


ſaurem Natron und einem ſich in Feuer verändernden 
oder nicht verändernden Farbſtoffe beſteht. Nach 
dem Einbrennen des Lackes wird derſelbe mit 
einem Lack leicht überſtrichen und nochmals ge⸗ 
brannt. 
Glaſtiritätsgrenze, ſ. Feſtigkeit der Metalle. 
Elaſticitätsmodul, j. Feſtigkeit der Metalle. 
Elbait, ſ. Eiſen, Vorkommen. 
Glektricität. Die Kraft, welche wir im All⸗ 
gemeinen mit dem Namen der Elektricität be⸗ 
zeichnen, iſt für die Metalltechniker von hohem 
Intereſſe, indem man ſie in den verſchiedenſten 
Zweigen der metallurgiſchen Gewerbe in immer 
größeren Maßſtabe anwendet. Mit Hilfe der elektri⸗ 
ſchen Kraft ſtellt man in erer Zeit nicht nur 
Metallüberzüge auf anderen Metallen dar, ſondern 
formt auch verſchiedene Gegenſtände ganz aus 
Metallen (Galvanoplaſtik) und gewinnt Metalle 
aus ihren Erzen. Durch die Möglichkeit, mit Hilfe 
der ſogenannten Dynamomaſchinen, Elektricität in 
großen Mengen darzuſtellen, iſt aber der Metall⸗ 
technik ein Mittel zur Verfügung geſtellt worden, 
manche Metalle, welche früher nur auf ſehr um⸗ 
ſtändliche und koſtſpielige Art gewonnen werden 
konnten, mit ſehr geringen Koſten in großen 
Mengen zu gewinnen, wie dies z. B. bei dem 
Aluminium und Magneſium der Fall iſt. Ebenſo 
laſſen ſich Körper, welche man früher überhaupt 
gar nicht kannte, welche aber ſchnell Bedeutung 
in den Gewerben erlangten, mit Hilfe des elektri⸗ 
ſchen Stromes darſtellen (ſ. Carborundum). Die 
Vereinigung von zwei Metallſtücken zu einem 
einzigen kann ebenfalls durch das Verſchmelzen 
oder Verſchweißen auf elektriſchem Wege bewerf- 
ſtelligt werden. 


der Elektricität find einige Vorbegriffe nothwendig, 
welche wir in Kürze hier folgen laſſen. Alle 
Körper vermögen die Elektricität fortzuleiten; 
während aber manche dem Durchgang des elektri⸗ 
ſchen Stromes nur ſehr geringen Widerſtand ent⸗ 
gegenſetzen, bieten andere einen ſehr großen Wider⸗ 
ſtand und unterſcheidet man demnach die Körper 
in Leiter und Nichtleiter (richtiger wäre Schlecht⸗ 
leiter, da wir keinen Körper kennen, welcher die 
Elektricität gar nicht leitet.) 

Leiter ſind Metalle, wäſſerige Flüſſigkeiten, 


ſowie alle Körper, welche gewiſſe Mengen Waſſer 


enthalten, wie feuchtes Holz, feuchte Erde, der 
thieriſche Körper ꝛc. Nichtleiter (richtiger ſchlechte 
Leiter) des elektriſchen Stromes ſind: Luft, Schwefel, 
Fett, Harz, Guttapercha, Kautſchuk, Glas, ganz 


trockene Erde, Steine, Holz, Seide, Wolle. Iſo⸗ 


lator heißt ein Nichtleiter, welcher einen Leiter 
gegen die Ableitung der Elektricität ſchützt. Span⸗ 
nung der Elektrieität iſt der Druck der Theilchen 
gleichartiger Elektricität gegeneinander und iſt 
dieſelbe umſo größer, je mehr Elektricität auf 


der Flächeneinheit angehäuft iſt. Elektriſche 


Spannungsreihe nennt man zuerſt die von 


Elaſticitätsgrenze — Elektriſches Leitungsvermögen. 


Volta aufgeſtellte Reihenfolge, bei der jedes Glied 
fich elektriſch zu allen Vorhergehenden in einem be⸗ 
ſtimmten Sinne (pofitio= +), und zu allen nach⸗ 
folgenden im entgegengeſetzten (negativ — —) 
verhält, wobei die Summe der Spannungen aller 
Zwiſchenglieder gleich iſt der Spannung der End⸗ 
glieder. Dieſe Spannungsreihe nach den wichtig⸗ 
ſten Stoffen geordnet, lautet: 
—— 

Kalium, Natrium, 

Erd⸗Alkalimetalle, 

Aluminium, 

Zink, 

Blei, 

Zinn, 

Queckſilber, 

Eiſen, 

Kupfer, 

Nickel, 

Silber, 

Gold, 

Platin, 

Kohle, Graphit, 

Metalloxyde und Schwefelmetalle, 

Braunſtein, 

Chlor, 

Schwefel, 

Sauerſtoff, 


Leitungswiderſtände nennt man den Wider⸗ 
ſtand, welchen ein Körper dem Durchgang des 
elektriſchen Stromes entgegenſetzt. Der Leitungs⸗ 


widerſtand hängt ab von der Art des Körpers, 


der Größe ſeines Querſchnittes, von ſeiner Länge 


und von der Temperatur. (Siehe gegenüberſtehende 
Für das allgemeine Verſtändniß der Anwendung . Eiche ges e 


Tabellen). 


Elektriſche Leitungen, Iſolirmaſſe für. In 
eine Löſung von Nitrocelluloſe in einem Gemiſche 
von gechlorter Eſſigſäure und gechlortem Amyl⸗ 
alkohol, welche man unter Umſtänden noch durch 
Rieinusöl verdicken kann, wird fo viel Pech oder 
Asphalt gelöſt, um eine plaſtiſche Maſſe zu er: 
halten, welche zur Umhüllung der Drähte für 
elektriſche Leitungen dient. 


Glektriſches Leitungsvermögen der Me⸗ 
talle. Im Vergleiche zu den Nichtmetallen müſſen 
alle Metalle als gute Leiter der Elektricität angeſehen 
werden, d. h. ſie ſetzen der Fortpflanzung der 
elektriſchen Kraft nur ſehr geringen Widerſtand 
entgegen. Im Vergleiche untereinander zeigen die 
Metalle aber ein ſehr verſchieden großes Ver- 
mögen, die Elektricität fortzupflanzen, und giebt 
die nachfolgende Aufzählung der Metalle die ab- 
ſteigende Reihenfolge derſelben in Bezug auf das 
elektriſche Leiiungsvermögen an: Silber, Kupfer, 
Gold, Natrium, Aluminium, Zink, Magneſium, 
Calcium. Cadmium, Kalium, Lithium, Eiſen, 
Palladium, Zinn, Platin, Blei, Strontium, Anti⸗ 
mon, Queckſilber, Wismuth. 


Elaſticitätsgrenze — Elektriſches Leitungsvermögen. 


Tabelle der Leitungswiderſtände der Metalle. Leitungswiderſtand bei Im Länge und I mm- Querſchnitt: 


Elektriſches Leitungsvermögen. 


179 


einen 
Relativer ermögen 
; | oder Lange 
Materiale gien 290 Ohm e eines Ohm 
einheit Kupfer bei 1 mm? 
Querſchniit 
| | in Metern 
| 
eet deo. 1000 0.944 | 63:00 1:06 
ihre LE A End Im 0212 0200 13-30 50 
DIRT U SE NEN en du 0.199 0188 | 1250 53 
A ER e E EE 0134 | 0127 | 8-40 7:9 
EE E E ge 0.124 017 | 772 85 
Ga, ENT AC DN e e 0.099 0:093 6:20 10:8 
Platin ET HER 0.092 0087 5˙77 11˙⁵ 
F nnn 0057 0˙054 EN 18:5 
U AE bg eet, AS MO EE ae E 0'051 0 048 3.19 20:9 
Finn rfaat Det atae 0.029 WEEN 1˙85 371 
bi e Ze 0:021 0.019 1:31 52:6 
F 0016 0015 | 100 66:7 
SG eg A An EE, SE 0015 | 0014 | 0:96 714 \ 
Beſte Gaskohle ſowie künſtliche Lichtkohle . | 40 38 2700 0:025 \ 
Beier ſibiriſcher Graphit 12 11 750 0:083 
Pyroluſit (beiter Braunftein) `. `... 8000 7500 500.000 0:00012 
30% Schwefelſäure, beftleitend . - - - - 14.460 13.650 1,000.000 0.000069 
I 
Tabelle der Leitungswiderſtände wäſſeriger Löſungen im Zuſtande der beiten Leitung bei 18% C. gemeſſen: 
— . — — — — —: . — —— '.. 
Leitungswider⸗ 
S u b ſt an . | es ftand Suede 
| ſilber = 1 
eee in AE BER | 29:7 118 13.600 
Goliinrenaulind 232 ECK 1833 1-09 14.000 
e,, gaglesburur Lë ri 30-4 1:22 14.460 
Rn Ur ee a ae We Are er 28-1 1-27 20.000 
en N EN BIER IE gel = a SERIE ER 27 1:08 25.000 
Saures ſchwefelſaures Kalium 31 124 29.000 
Salpeterfaures Ammoniuůmmmm .. 55 1-25 29.200 
nnn eh, A Kaes ia C'Cäeg 152 1:17 30.600 
Chloerklaſmem EE Ev? 1:17 31.100 
Schwefelſaures Ammonium 43 125 42.500 
Koblenlantes dannn drzumulaan cr 343 1-35 47.400 
Salpeterſaures Silber 68 2˙18 48.000 
F . haare tte 26˙4 1:20 50.000 
Salpeterfaures Natrium - - » - 2 2 2 2 0. 40 1:32 62 000 
D ENT Eeer ét A UA der Ke 22-5 1:15 64.500 
irn, . 19˙4 1:17 76.300 
Saures kohlenſaures Kalium 208 1:15 91.000 
Schwefelſaures Natrium 16˙8 1˙16 114.000 
Kohlenſaures > E. each, a SR 17˙5 1-18 123.400 
Schwefelſaures Kalinmm 10-0 1-08 125.000 
> SE e 17-3 1:19 222.000 
> Bin Ca Eege dE, at A 23:7 128 222.000 
* Cafi së N E 18:1 1:21 227.000 
eeler, onen 8 1 1-007 232.500 
» S A . 5 1033 51.280 
a Ji eee 10 1:067 27.300 
n ed ee 15 1103 19.880 
zen ee, e e e en 20 1'140 16.400 
| WE neo Aur, za e tt 30 1220 14.460 
| E RER IT NE SD 40 1'305 15.700 
RE EN A N 90:4 1'835 1,250.000 
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Elektriſches Leitungsvermögen der Mes 
talle bei 0» Temperatur nach Landolt und 


Börnſtein. 
eee e 1000 
eee 0:800 
F 2˙053 
o u nen 2:679 
EL e e Klee 4.818 
N „ 7.374 
TE e Auer ee EE 8˙237 
o EE ie 8:257 
1 8:340 
%% ee e ei ue Zen 9-685 
bg Ae éi Au Na ESO 
P 14-100 
0 éi A ES 31726 
VOTE ce ann KE 43840 
C our: WIM 52:207 
le Ee A 57'226 


Elektriſches Leitungsvermögen der Mes 
talle für den elektriſchen Strom. Für Silber als 
Einheit. 


| 5 | 
SE" Widerſtand | 
eeng 100 100 
r 90 111 
BB ee en 65 154 
| scx EEN Zo Ae A EA 24 17 
Meſſing 18 558 
— 5 15 667 
Platin 1 a | 
A Ge 1 7 
KEEN Te 8 1250 | 


Der Leitungswiderſtand verſchiedener Körper 
äußert ſich auf verſchiedene Art. Läßt man z. B. 
einen elektriſchen Strom durch einen gegenwärtig 
noch als abſolut unſchmelzbar geltenden Körper, 
3. B. durch Kohle, gehen, welcher in ein luftleeres 
Gefäß eingeſchloſſen iſt, ſo wird ſich der Strom, 


ſo lange er in Bezug auf den Querſchnitt des 
ihm als Leiter dienenden Kohlenſtabes noch ſchwach | 
iſt, nur durch eine Erwärmung des Kohlenſtabes 
äußern. Bei Verſtärkung des Stromes wird der 
Kohlenſtab aber auch zu leuchten anfangen, und 
zwar um ſo kräftiger, je ſtärker der Strom im 
Vergleiche zu dem Querſchnitte der Kohle iſt. In 
den elektriſchen Glühlampen iſt in einem luftleeren 
Gefäße ein ſehr dünner Kohlenfaden eingeſchloſſen, 
welcher durch einen kräftigen elektriſchen Strom 
in ſehr ſtarkes Glühen verſetzt wird, und in Folge 
deſſen eine ſo bedeutende Lichtmenge ausſtrahlt, 
daß er geradezu als Beleuchtungskörper ver⸗ 
wendet werden kann. 

Läßt man einen kräftigen elektriſchen Strom 
durch einen Draht gehen, welcher aus einem leicht 
oxydirbaren Metalle beſteht (Eiſen, Kupfer), jo 
wird der Draht alsbald ſo ſtark glühend, daß er 
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an der Luft unter lebhafter Lichtentwickelung 
verbrennt. Ein Draht aus einem Metall, welches 
in hoher Temperatur keine Verwandtſchaft zum 
Sauerſtoff zeigt (Gold, Platin), erglüht, ſchmilzt 
und wird das Metall ſogar zum Theile ver⸗ 
flüchtigt. Wenn man die Pole einer Elektricitäts⸗ 
quelle, welche einen ſehr ſtarken elektriſchen Strom 
liefert, mit Stäben aus ſehr dichter, ſchwer ver⸗ 
brennlicher Kohle verſieht und letztere einander 
nahe bringt, ſo bildet ſich zwiſchen den beiden 
Kohlenſtäben der elektriſche Lichtbogen. In dieſem 
verbrennt die Kohle unter Entwickelung des ſtärk⸗ 
ſten Lichtes und der höchſten Wärme, welche wir 
bis nun hervorzubringen im Stande find (eleftri- 
ſches Bogenlicht). — Wir beſitzen bis zur Gegen⸗ 
wart keine Vorrichtungen, mit deren Hilfe wir 
im Stande wären, die Temperatur des elektriſchen 
Lichtbogens genau zu meſſen; jedenfalls iſt ſie eine 
weit höhere als jene, welche wir mit Hilfe des ſo⸗ 
genannten Knallgasgebläſes hervorbringen können, 
denn während wir in der Knallgasflamme Platin 
nur ſchmelzen können, wird Platin im elektriſchen 


„Lichtbogen ſogar verflüchtigt. 


In der Metalltechnik wendet man ſowohl die 
Wärmewirkungen an, welche einerſeits eintreten, 
wenn ein Körper von einem kräftigen elektriſchen 
Strom durchfloſſen wird, welcher ihn zum Er⸗ 
glühen und allenfalls auch zum Schmelzen bringen 
kann, als auch jene, welche ſich nur mit Hilfe des 
elektriſchen Bogenlichtes hervorbringen laſſen. Mas 
die letzteren betrifft, verdanken wir denſelben bis 
nun die Darſtellung des Aluminiums, Magneſiums, 
des Carborundums und des Calciumcarbides. Die 


Thonerde (Aluminiumoxyd) wird in dem Licht: 


bogen des elektriſchen Stromes geſchmolzen und 
iſt bei der durch den Lichtbogen hervorgebrachten 
Temperatur die Verwandtſchaft des Kohlenſtoffes 


zum Sauerſtoff ſo mächtig, daß letzterer dem Alu⸗ 


miniumoxyd durch den Kohlenſtoff entzogen wird 
und demzufolge metalliſches Aluminium und. 
Kohlenoxyd entſteht. 

Da gegenwärtig in allen größeren Werken und 
Städten Anlagen zur Erzeugung elektriſcher Kraft 
vorhanden ſind, ſo iſt hierdurch den Metall⸗ 


technikern Gelegenheit geboten, ſich des elektriſchen 


Stromes in ausgedehnter Weiſe zum Schmelzen, 
Löthen und Schweißen, ſowie zur Vornahme der 
Darſtellung von Metallen zu bedienen. (Ueber die 
Verwendung der Elektricität zu dieſen Zwecken 
ſ. die Artikel: Löthen, elektriſche Oefen und 
Schweißen.) 

Elektriſirmaſchinen. Amalgam zu den Reib⸗ 
zeugen der Elektriſirmaſchinen älterer Conſtruction 
beſteht aus Queckſilber, Zinn und Zink. Das Queck⸗ 
ſilber wird auf 150 —2000 C. erhitzt, in eine Holz⸗ 
büchſe gebracht, das geſchmolzene Zinn und Zink 
dazu gegoſſen, die Büchſe mit einem Deckel ver⸗ 
ſchloſſen und durch heftiges Schütteln die Miſchung 
bewirkt. Dem fertigen, fein zerriebenen Amalgam 
wird vor dem Gebrauche die nöthige Menge Fett 
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zugeſetzt. Miſchungsverhältniſſe (nach Singer): 
a) 6 Queckſilber, 2 Zinn, 1 Zink; b) 7 Queckſilber, 
4 Zink, 2 Zinn. (Mayer): 3 Oueckſilber, 1 Zink, 
1 Zinn. (Higgins): 4 Queckſilber und 1 Zink. 
(Adams): 5 Queckſilber, 1 Zink. (Kienmayer'ſches 
Amalgam): Queckſilber 2, Zinn 1, Zink 1. 
Elektro-Metallurgie betrifft die Gewinnung 
und Abſcheidung von Metallen auf elektriſchem 
Wege. Die Abſcheidung von Metallen aus hierfür 
geeigneten Löſungen iſt ſchon ſeit der Erfindung 
der ſogenannten Galvanoplaſtik bekannt; es hat 
ſogar die Beobachtung, daß ſich in den galvaniſchen 
Elementen Kupfer abſcheidet, den Anſtoß zur 
Galvanoplaſtik ſelbſt gegeben. Nachdem einmal 
hierdurch der Weg vorgezeichnet war, aus Löſungen 
von Metallſalzen die Metalle durch den elektriſchen 
Strom in beliebig dicken Schichten auf eine 
hierfür geeignete Fläche niederzuſchlagen, gelangte 
man dahin, Gold, Silber, Platin, Nickel, Eiſen 
u. ſ. w. auf eleltrolytiſchem Wege auszuſcheiden, 
und macht hiervon beſondere Anwendung, um 
an der Luft leicht veränderlichen Metallen einen 
Ueberzug von ſolchen Metallen zu geben, welche 
luftbeſtändig ſind. Das Vergolden, Verſilbern, 
Vernickeln auf galvaniſchem Wege, ebenſo wie 
die Hervorbringung gewiſſer Farbenerſcheinungen 
auf Metallen gehören hierher. Die erwähnten 
metallurgiſchen Arbeiten wurden mit elektriſchen 
Strömen ausgeführt, welche von galvaniſchen 
Batterien geliefert wurden und war der Koſt⸗ 
ſpieligkeit wegen, die der Unterhalt dieſer Batterien 


verurſachte, nicht daran zu denken, die Elektricität 


im Großbetriebe zur Darſtellung von Metallen 
zu benützen. 

Durch die Erfindung und Vervollkommnung 
der elektriſchen Rotationsmaſchinen, den ſogenannten 
Dynamomaſchinen, iſt es möglich geworden, mächtige 
und conſtante elektriſche Ströme zu ſehr geringen 
Preiſen herzuſtellen, und war damit auch die 
Möglichkeit erſchloſſen, Metalle auf elektriſchem 
Wege zu gewinnen. Die Gewinnung von Metallen 
auf elektriſchem Wege kann auf zweierlei Art er⸗ 
folgen. Nach dem einen Verfahren bringt man 
Verbindungen der betreffenden Metalle durch die 
von dem elektriſchen Strome gelieferte Wärme bei 
Gegenwart von Kohlenſtoff zum Schmelzen und 
zur Reduction (vgl. Gewinnung von Aluminium 
aus Thonerde und auch Darſtellung von Mag⸗ 
neſium). Nach dem zweiten, dem »naſſen⸗ elektro⸗ 
metallurgiſchen Verfahren werden durch gewiſſe 
Proceſſe aus den Mineralien Löſungen der Metalle 
dargeſtellt und dieſe durch den elektriſchen Strom 
zerſetzt Gewinnung von Gold durch Behandeln der 
zerkleinerten Golderze mit Cyankaliumlöſungen und 
Zerſetzen der Löſung durch elektriſche Ströme, 
wobei ſich das Gold auf einer in die Löſung ge» 
tauchten Goldplatte abſcheidet). Man kann auf 
naſſem elektriſchen Wege Blei und Silber, Zink 
und Silber, Gold und Silber von einander trennen, 
und aus Bleiglanz reines Blei, aus Kupfererzen 
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reines Kupfer gewinnen, und dürften im Laufe 
der Zeit die elektro- metallurgiſchen Proceſſe 
derart ausgedehnt und vervollkommnet werden, 
daß viele Metalle, welche bis nun nur durch einen 
ſehr umſtändlichen und mühevollen Hüttenvroceß 
aus den Erzen gewonnen werden können, auf ſehr 
einfache Weiſe in völlig reinem Zuſtande mit 
Hilfe der Elektricität dargeſtellt werden. 

Elektro-Plate, ſ. Legirungen von Kupfer, 
Zink und Nickel. 

Glektroplattirte Waaren, |. Legirungen 
von Kupfer, Zink und Nickel. 

Glektrum (feinſtes Argentan von Sheffield) 
iſt eine Legirung beſtehend aus: 

1. Kupfer 55.2, Zink 241, Nickel 207 
2. 516, » 226, » 258 

1. wie 12löthiges Silber; 2. wie feinſtes Silber, 
weniger ſtark anlaufend als dieſes. (Siehe auch 
Neuſilber und Nickellegirungen.) 

Elektrum iſt auch die Bezeichnung für eine 
in der Natur vorkommende Gold-Silberlegirung. 

Email, Emaille (franz.) oder Schmelz (ital. 
smalto, engl. enamel), beſteht aus Maſſen, welche 
in Bezug auf ihre Zuſammenſetzung in vielen 
Beziehungen mit dem Glaſe übereinſtimmen, aber 
durch Zuſatz verſchiedener färbend wirkender Körper 
farbig erſcheinen. Die in der Metalltechnik in 
Anwendung kommenden Emaille müſſen von 
ſolcher Beſchaffenheit ſein, daß ſie bei nicht zu 
hoher Temperatur ſchmelzen und nach dem Er⸗ 
kalten feſt auf dem als Unterlage dienenden 
Metalle haften. In Bezug auf die Verwendung 
des Emails kann man ſcharf zwiſchen der künſt⸗ 
leriſchen und rein gewerblichen Verwendung unter⸗ 
ſcheiden. Während das Email für den erſtgenaunten 
Zweck ſchon ſeit Jahrtauſenden verwendet wird, 
datirt die Anwendung desſelben für gewerbliche 
Zwecke erſt aus der Mitte des 19. Jahrhunderts 
und bezweckt, die Oberfläche der Metalle durch 
eine gegen äußere Einflüſſe widerſtandsfähige 
Emaillirmaſſe vor der Einwirkung ätzender Flüſſig⸗ 
keiten zu ſchützen. Die Benützung des Emails 
zum Verzieren von Metallgegenſtänden iſt uralten 
Urſprunges, denn es wurden in altägyptijchen 
Gräbern emaillirte Gold- und Erzgegenſtände 
gefunden, und kennt man ebenſo altgriechiſche 
Kunſtgegenſtände, welche mit Email verziert ſind. 
Da wir in neuerer Zeit auch mit uralten indiſchen, 
chineſiſchen und japaniſchen Emaillearbeiten be⸗ 
kannt wurden und dieſe Gegenſtände durch die 
Vollendung in der Ausführung erkennen laſſen, 
daß die Technik des Emaillirens dort ſeit langer 
Zeit in Uebung ſteht, ſo kommen wir zu dem 
Schluſſe, daß auch in Oſtaſien die Emaillirkunſt 
ſchon ſeit ſehr langer Zeit bekannt ſein muß. 
Während den 2 eh Künſtlern die Emaillir⸗ 
kunſt nicht bekännt zu ſein ſchien, wurde fie im 
oſtrömiſchen Reiche fortgepflegt, und waren es 
namentlich die byzantiniſchen Goldſchmiede, welche 
ſich vielfach des Emails zum Ausſchmücken ihrer 


* 
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Arbeiten bedienten. Die alten byzantiniſchen Email⸗ 
arbeiten ſind ſämmtlich nach dem Verfahren des 
Zellenſchmelzes (emaille eloisonne, ſ. d.) aus⸗ 
geführt, bei welchem durch Auflöthen ſehr dünner 
Goldblechſtreifen auf Metallplatten gewiſſermaßen 
Gefäße oder Zellen hergeſtellt wurden. Dieſe 
Zellen wurden mit pulverförmigem Email an⸗ 
gefüllt und letzteres geſchmolzen, ſo daß ver⸗ 
ſchiedenfarbige Zeichnungen entſtanden, welche von 
zarten Goldlinien umrahmt waren. Das Auf⸗ 
tragen von Email wurde ſo lange wiederholt, 
bis alle Zellen gleich hoch angefüllt waren, und 
zum Schluſſe wurde dem Gegenſtand durch Ab⸗ 
ſchleifen und Poliren eine gleichförmige Oberfläche 
ertheilt. Die altägyptiſchen und oſtaſiatiſchen 
Emailarbeiten weiſen dieſelbe Technik auf, wie 
die byzantiniſchen. Erſt im 11. Jahrhundert fing 
man in Europa an, Emailarbeiten nach einer 
anderen Technit durchzuführen, welche man als 
Grubenſchmelz (Email champlevé) bezeichnete. 
Die älteſten Arbeiten dieſer Art ſcheinen in den 
Rheinlanden dargeſtellt worden zu ſein; erſt ſpäter, 
im 13. Jahrhundert, wurde ſie in Limoges (Frank⸗ 
reich) ſo ſchwunghaft dargeſtellt, daß man die 
betreffenden Kunſtgegenſtände allgemein als Li⸗ 
moges - Email (Limoſiner-Email) bezeichnete. 
Grubenſchmelz wird allgemein auf Bronze⸗ oder 
Kupferplatten in der Weiſe hergeſtellt, daß man 
auf der Platte mittelſt des Grabſtichels Gruben 
ausarbeitet, deren ſchmale Wände die (Grenz: 
linien für die verſchiedenfarbigen Emaille bilden. 
Mit dem Grubenſchmelz⸗Email in gewiſſer Be⸗ 
ziehung ſteht das durchſichtige Email. Dasſelbe 
wird immer auf Silberplatten ausgeführt, und 
zwar in der Weiſe, daß man die darzuſtellende 
Zeichnung als flaches Relief, welchem man aber 
ſcharfe Umriſſe geben muß, ausführt. Die fertig⸗ 
geſtellte Platte wird dann mit einem farbloſen 
durchſichtigen Email überzogen. Je nachdem die 
Emailſchichte dicker oder dünner iſt, liegt das 
Silber der Oberfläche ferner oder näher; die 
erſteren Stellen geben die Schatten, die letzteren 
die Lichter in der Zeichnung. Dieſe eigenthümliche 
Art der Verzierung von Metall mit Email wurde 
namentlich im 14. und 15. Jahrhundert von den 
italieniſchen Goldſchmieden ausgeführt und ge⸗ 
hören die in den Sammlungen befindlichen Gegen⸗ 
ſtände dieſer Art zu den koſtbarſten Stücken der 
Goldſchmiedekunſt. In Limoges kam neben dem 
Grubenſchmelz im 15. Jahrhundert die Email- 
malerei in Anwendung und bildete ſich dort 
namentlich im 16. Jahrhundert zur Kunſt aus. 
Bei der Emailmalerei wird der zu ſchmückende 
Gegenſtand mit Email überzogen, auf dieſer 
Emailſchichte mit Emailfarben gemalt und dieſe 
eingebrannt. Die älteren e e Arbeiten 
zeigen die Zeichnung gewöhnlich nur in einer Farbe; 
erſt ſpäter ging man zur Anwendung mehrerer 
durchſichtiger Farben über, die durch Unterlegen 
mit Gold oder Silber ungemein wirkungsvoll 


Emaille. 


gemacht wurden. Dieſe letztgenannte Art des 
Emaillirens iſt jene, welche noch gegenwärtig am 
häufigſten zum Verzieren von Goldſchmuck und 
Deckeln von Taſchenuhren in Anwendung ge⸗ 
bracht wird. 

Während man in früherer Zeit das Email 
ausſchließlich für künſtleriſche Zwecke, zur Ver⸗ 
ſchönerung von Schmuck- und Prunkgegenſtände 
verwendete, hat man im Laufe des 19. Jahr⸗ 
hunderts die hierher gehörigen Maſſen auch für 
die Zwecke der Praxis verwenden gelernt. Es 
geſchah dies in der Weiſe, daß man dahin ge⸗ 
langte, Metalle, welche meiſt ſehr leicht durch 
Säuren und andere Chemikalien angegriffen wer⸗ 
den, wie dies z. B. beim Eiſen, Kupfer, Meſſing, 
und Bronze der Fall iſt, mit Emailmaſſen zu 
überziehen, welche gegen die Einwirkung von 
Chemikalien in jo hohem Grade widerſtandsfähig 
find, daß man derartige Gefäße ihrer Unempfind⸗ 
lichkeit wegen ſogar in Fabriken chemiſcher Pro⸗ 
ducte in Anwendung bringt. 

Emaille für gewerbliche Zwecke. Der Haupt⸗ 
zweck, welchen man beim Emailliren von Metall⸗ 
gegenſtänden verfolgt, liegt darin, die Metalle 
mit einem Ueberzuge zu verſehen, welcher 1. feſt 
anhaftet, 2. ſelbſt wenn das Metall ſchnell er⸗ 
wärmt und wieder abgekühlt wird, keine Riſſe 
bekommt und 3. gegen die Einwirkung von che⸗ 
miſchen Agentien ſo indifferent als möglich iſt. 
Die Erfüllung dieſer drei Bedingungen, nament⸗ 
lich der an zweiter Stelle genannten, iſt mit 
Schwierigkeiten verbunden, welche nicht leicht zu 
überwinden ſind, und hat es ſehr lange Zeit er⸗ 
fordert, bis man nach zahlloſen Verſuchen dahin 
kam, Verfahren ausfindig zu machen, welche 
dieſen Anforderungen in genügender Weiſe ent⸗ 
ſprechen. Während nämlich ſchon 1783 die erſten 
emaillirten Gefäße dargeſtellt wurden, iſt man 
erſt in der zweiten Hälfte des 19. Jahrhunderts 
dahin gelangt, emaillirte Gefäße von ſolcher Be- 
ſchaffenheit herzuſtellen, daß ſie allgemein Eingang 
in der Praxis fanden. Am häufigſten werden jetzt 
Gefäße aus Gußeiſen, Eiſen und Stahlblech, 
ſeltener ſolche aus Kupfer, Meſſing oder Argentan 
emaillirt. In neueſter Zeit iſt den emaillirten Ge⸗ 
fäßen, beſonders jenen, welche für Küchenzwecke 
verwendet werden, in den Gefäßen aus reinem 
Nickel ein mächtiger Wettbewerber entſtanden; der 
verhältnißmäßig ſehr hohe Preis der Gefäße aus 
Reinnickel begünſtigt aber andererſeits auch wieder 
die Anwendung der emaillirten Gefäße. 

Die Emaille für eiſerne Gefäße müſſen, um 
einen haltbaren, nicht leicht riſſig werdenden oder 
gar abblätternden Ueberzug zu geben, in zwei 
Schichten angewendet werden, von welchen die 
unmittelbar auf dem Eiſen liegende einen Aus⸗ 
dehnungs⸗Coefficienten beſitzt, welcher jenem des 
Eiſens ſo nahe als möglich kommt, und bezeichnet 
man dieſe Emailſchichte als »Grundmafjes. Die 
zweite, nach außen gewendete Schichte, die ſo⸗ 


Emaille. 
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genannte Deckmaſſe, bei welcher ſelbſtverſtändlich 
auch auf die Ausdehnungsfähigkeit Rückſicht ge⸗ 
nommen werden muß, ſoll ſich beſonders durch 


große chemiſche Indifferenz, glatte Oberfläche und 


ſtarken Glanz auszeichnen. Die Anwendung einer 
Grund⸗ und einer Deckmaſſe macht auch ein 
zweimaliges »Einbrennen«, d. i. Schmelzen der 


Emailmaſſen, nothwendig, und muß die Grund⸗ 


maſſe ſchwerer ſchmelzbar ſein als die Deckmaſſe, 
damit ſie ſich beim Einbrennen der letzteren nicht 
mit dieſer vermiſcht. Die Grundmaſſen beſtehen 
in der Regel aus Gläſern, welche Kieſelſäure und 


Borſäure, ferner Kali oder Natron, Blei, Thon⸗ 
erde und Magneſia enthalten. Bei der Fabrikation 


von Emailgeſchirren in früherer Zeit wurden zur 


Darſtellung der Deckmaſſen auch bleihaltige Gläſer 


angewendet, welche durch Zinnoxyd undurchſichtig 
(weiß) ausſehend waren. Deckmaſſen von dieſer 
Zuſammenſetzung ſind aber in allen Staaten ihrer 


Geſundheitsſchädlichkeit wegen als unzuläſſig er⸗ 
klärt worden, weil eine kurz andauernde Berüh⸗ 
rung dieſer Geſchirre mit einer ſauren Flüſſigkeit, 


z. B. Eſſig, hinreicht, um Blei in Löſung zu 
bringen. Man hat ſich daher bemüht, Deckmaſſen 
herzuſtellen, welche ſehr wenig oder gar kein Blei 
enthalten und wendet als Deckmaſſe jetzt haupt⸗ 
ſächlich Gläſer an, welche in ihrer Zuſammen⸗ 


ſetzung guten Kali⸗, Kalk⸗, Magneſia⸗, Thonerde⸗ 


gläſern ähnlich ſind und ſich durch bedeutende 
Widerſtandsfähigkeit gegen chemiſche Agentien 
auszeichnen. 


Emaille, Grundmaſſen der. Die Grundmaſſen 


müſſen auf dem Metalle eine halbgeſchmolzene 
Maſſe (Fritte) geben, welche ſodann dem eigent⸗ 
lichen Emaille als Unterlage zu dienen hat. Je 
nach den Schmelzpunkten unterſcheidet man ſchwerſt 
— ſchwer — und leichter ſchmelzbare Grundmaſſen. 


Schwerſtſchmelzbare Grun dmaſſen. 
1. Schmelze aus: 


Abgeſchrecktes Kieſelmehl 
Borax 


30 


(Der Borax iſt in dieſem Falle als kryſtalliſirter 
Borax gerechnet, welcher 471% Waſſer enthält; 


es muß demnach von ganz entwäſſertem Borax 


eine entſprechend geringere Menge verwendet 


werden.) 

Der Schmelze fügt man während des Mahlens 
noch 25— 40% Kieſelmehl und ebenſoviel weißen 
Thon zu; je mehr man von dieſen beiden Zuſätzen 
anwendet, deſto ſtrengflüſſiger wird die Schmelze. 
An Stelle des beim Mahlen zugefügten Kieſel⸗ 
mehles kann auch gemahlener Feldſpath zugeſetzt 
werden. 


2. Schmelze aus: 


Kieſelm eh!! 30 R 
S et 16:50 
Bleimeiß 7... 72 nr. ecdee = 3:50 


geihmolzen und vermahlen mit 
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Siejelmiehl A. al. 25—40 
Thon . 20-25 
| Magneſia - 5— 6 
Dieſe Grundmaſſe iſt zwar ebenſo ſchwer 


ſchmelzbar, oder vielmehr wegen des Magneſia⸗ 
gehaltes ſogar noch ſchwieriger ſchmelzbar, hat 
aber vor der erſt angegebenen viele Vorzüge 
voraus. Sie läßt ſich nämlich weit leichter auf⸗ 
tragen als die erſtgenannte und haftet auf ihr die 
nachfolgend aufgetragene Deckmaſſe in ganz aus⸗ 
gezeichneter Weiſe. 


Schwer ſchmelzbare Grundmaſſen. 
1. Schmelze aus: 


Kieſelme hl 50 
e A EnEER vr 30 
wird vermahlen mit 
Sieielerbe "A Ze . 13 
und mit 
Thon ee 13 
2. Schmelze aus: 
| Rielelmehl 2 El er A 50 
oa El EEN 30 
wird vermahlen mit 
r 15 
Dhn Sr Be 13 
Maße bech 1 


Leicht ſchmelzbare 


1. Schmelze aus: 
Kieſelme hl! een 30 
lk SE Ash ic 25 
Selbipath: e, ee EE 30 
wird vermahlen mit 
Eet Za dl EE WE 10:75 
OT MEET dÉ 6 
UI ee ae) 125 
2. Schmelze aus: 
Kieſ eme! 30 
| TE EE Ee 18 
BIRD ENT SERIE 3 
wird vermahlen mit 
Kieſelme ! 9:5 
SE  t Eee 8:25 
Kreide ee 2 
Magnete 1 AAN 0:9 
Feldſpath⸗Bleioxyd⸗Grundmaſſe 
von mittlerer Schmelzbarkeit. Schmelze aus: 


Kieſelm eh Herde 30 
ee, 30 
Soda (waſſerfreiʒ77 - - 12 
enden. ! 3 
Sören 15 
wird vermahlen mit 
Feldſpa ß, 6˙25 
e N 11:75 
Miene ETA A 0:75 
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Grundmaſſen für Eiſengeſchirre. 
1. Schmelze aus: 


C 30 
ee, lge ei e e EC 16°5 
SEU Sr ër u. 3 
wird vermahlen mit 
Keen 9 
c Sp 
ne 0:5 
2, Schmelze aus: 
edlen: 7 ar, u; 30 
40 
S ET e 25 
wird vermahlen mit 
e e 10˙75 
e ee 6:00 
Mone 175 
Grundmaſſen mit Bitterſalzzu⸗ 
ſatz (für Eiſengeſchirre). 
1. Schmelze aus: 
0 0 
DOES Karla 9 
r ne ee 
Rt 6 
Al E 2 
wird vermahlen mit 
ee e 2 
2. Schmelze aus: 
Kieſelme hh 30 
E eee 10 
r 4 
S)) 1:75 
Cl RR 2:25 


vermahlen mit Kieſelmehl 18% vom Gewichte 
der Schmelze. 


Da ſelbſt bei dem ſorgfältigſten Verfahren in der | 
Darſtellung der Emaillmaſſen gewiſſe Verſchieden⸗ 


heiten bei der Anfertigung derſelben vorkommen, 
welche aber auf die Beſchaffenheit der Maſſe großen 
Einfluß nehmen, ſo iſt es von Wichtigkeit, mit 
einer neu angefertigten Grundmaſſe einige Vor⸗ 
proben zu machen und etwa vorkommende Fehler 
derſelben zu beſeitigen. Solche Fehler ſind: 1. Ge⸗ 
ringes Haften der Grundmaſſe an dem Metalle 
(Abhilfe: Zuſatz von Bitterſalz). 2. Die Maſſe 
läßt ſich nur ſchwierig auftragen und haftet ſchlecht 
(Abhilfe: Zuſatz von nur wenig Magneſia; ein 
Zuviel an Magneſia macht die Maſſe zu ſtreng⸗ 
flüffig). 3. Die Maſſe iſt zu ſtrengflüſſig (Ab⸗ 
hilfe: Zuſatz von Bleioxyd und Kali). 4. Die 
Maſſe iſt zu leichtflüſſig (Abhilfe: Erhöhung des 
Zuſatzes von Thon und Kieſelmehl beim Mahlen 
der Schmelze). 

Emaille, Deckmaſſen der. Dieſelben müſſen in 
der Hitze leichtflüſſig fein, damit fie ſich beim Ein⸗ 
brennen gut auf der Grundmaſſe vertheilen; man 
darf aber mit der Dünnflüſſigkeit nicht zuweit herab⸗ 
gehen, indem man ſonſt beider Darſtellung der Maſſen 
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kein gleichförmiges Product erhalten würde. Wenn 
nämlich bei der Darſtellung der Deckmaſſen das 
Glas, in welchem das Zinnoxyd auf das Feinſte und 
ganz gleichförmig vertheilt ſein muß, zu dünnflüſſig 
wird, jo ſinkt das Zinnoxyd in Folge ſeines hohen 
ſpecifiſchen Gewichtes in der Flüſſigkeit zu Boden und 
enthalten dann die unteren Antheile der Schmelze 
zu viel, die oberen zu wenig Zinnoxyd. Anſtatt 
Zinnoxyd allein zum Undurchſichtigmachen der 
Deckmaſſe zu verwenden, benützt man auch Knochen⸗ 
aſche hierfür, welche aber nicht ſo kräftig deckt 
(d. h. undurchſichtig macht) wie Zinnoxyd. Blei 
ſoll ſeiner Giftigkeit wegen gar nicht zur Her⸗ 
ſtellung von Deckmaſſen verwendet werden. 


Bleifreie Deckmaſſe für Küchen⸗ 

geſchirre. Schmelze aus: 
. 37˙5 
Re eee 27˙⁵ 
Sin 30 
Er AR EN 15 
Salpeter. ar me ER E 10 
kohlenſaurem Ammoniak 75 
Mogg diese, 10 

wird vermahlen mit 
enn! 6˙12 
SL teg, 3:66 
SSS RR un 0:70 
Da 0:60 


Es iſt in fait allen Fabriken Gebrauch, die 
vermahlene Maſſe nicht zu trocknen, ſondern in 
paſſenden Gefäßen (Kufen oder Fäſſern mit gut 


paſſenden Deckeln) ſammt dem Waſſer auf- 
zubewahren. 
Bleihaltige Deckmaſſen. Schmelze 
aus: 2 
1 11 
Kieſelſäure 75 88 
BD 48 50 
HEED enger Zeien, gz 50 55 
Bleiweiß 30 15 
Soo naar 225 25 
Salpet... de 20 22:5 
kohlenſaurem Ammoniak 15 15 
Magneſia 10 ER 
wird vermahlen mit 
Kieſelmehl 12:6 12-20 
Feldſpath⸗Deckmaſſen. 
Nen ı 1 a a 4 
Zeldipath - 40 27 40 30 
BSD INN 34 28 28 20 
Zinnoryd 415 20 e 
Salpeter 6 — 15 5 
kohlenſaures Ammoniak 3 — — 
Bttterfalan: ua 8 
Magneſ ia — 8 — 5 
Thi 2% micha — 2 — — 
Sod gg SR — — 10 7 
Kieſel mehl!!! — 10 — — 
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v VI VI VII 
Felbſpat h 20 30 375 40 
Die wa me 20 E nl AE 
BUNOEBD) 2 > 0 00% 13 20 25 26 
S 15 14 15 8 
kohlenſaures Ammoniak — — — 
ALL Eemer rc — — — — 
Magneſia - . EE 
Peti, të att — 5 10 — 
. ee ten gp 12: 18..20' 33 
Kieſelmehll 19,7 e 


Sollte eine der Maſſen zu ſtrengflüſſig ſein, ſo 
Tann man dem Uebelſtande leicht dadurch abhelfen, 
daß man beim Mahlen eine kleine Menge Borax 
zufügt. 


Deckmaſſen mit Glas und Porzellan. 


1 2 
Kieſelme hl! 20 E 
Borzellan. - - - - - — 25 
Glaspulv er 20 — 
nek, ST 24 25 
imo... -:. 16 20 
Bleiweiß 3 20 
Soda a 10 15 
Salpeter 2 11 
kohlenſaures Ammoniak — 75 
Magneſia 5 6 

wird vermahlen mit 
Kieſelmehl 6 6 
BZinnon odd 4 3:75 
Soda „ 1 075 
Magneſiag 1 0˙80 


Sollte die Maſſe zu durchſcheinend ſein (opa⸗ 
liſiren), ſo hilft man dann durch Zuſatz von Zinn⸗ 
oxyd (10-16) ab. 


Satz Nr. 3 4 Pn Gen 7 
Kieſelmehl 28 18 22 20 
eso SU 20 26 18 22 20 
Porzellans ——— 
d EE EE 225 40 26 30:5 26 

Satz Nr. 3 4 5 6 7 
Zinnoryd . 20 29 195 22 20 
Goba re 2: 5 — — 3.5 2 
Potaſ che — — 05 — — 
Blei fßfßß xx 
Salpeter 10 145 9 105 10 
NEU Eet Ee 
Sëieiornf - - 5 —— — — 
Magneſiaga. 5 75 45 5 5 
Thon — 4 25 — — 


*) Dieſe Maſſen eignen ſich beſonders zum Emailliren von 
Küchengeſchirr. 
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Der Mühlenzuſatz beträgt für: 

Satz Nr. 3 4 5 und 6 7 
Kieſelmehl . 16%) 18% 18%, 35 Th. 
Borax 9 9 — 3:5 
Magneſia . 5 525 1˙8 0˙8 
Borſäure — 15 — — 
Soda .— — 10 0˙8 
Porzellan. — — — 3˙5 


Um einen Satz, welchen man ſchon ſeit längerer 
Zeit in Arbeit hat, für einen gewiſſen Zweck ab⸗ 
zuändern, vermehrt oder vermindert man den 
einen oder den anderen Körper, und zwar erzielt 
man 1. durch Verminderung der Boraxmenge eine 
ſchwieriger ſchmelzbare Glaſur und wird die 
Schmelzbarkeit durch das Ueberſchreiten der Borax⸗ 
menge bedeutend erhöht; 2. durch Vermehrung 
der Boraxmenge wird die Unangreifbarkeit der 
Emaille vermindert; 3. durch Vermehrung des 
Zinnoxyds wird die Undurchſichtigkeit und rein 
weiße Farbe der Deckmaſſe erhöht, die Unangreif⸗ 
barkeit aber vermindert; 4. durch Anwendung von 
Bleioxyd wird die Unangreifbarkeit ſehr verringert; 
5. Zuſätze von Bleiweiß oder von Kali machen 
die Deckmaſſen weich; Zuſätze von Natron hingegen 
ſtark glänzend. 


Emaille. Die Darſtellung der Emaillemaſſen. 
Die Bereitung jener Maſſen, welche zum Emailliren 
im Großen für gewerbliche Zwecke verwendet 
werden, erfordert einen bedeutenden Aufwand 
an mechaniſcher Kraft zum Zwecke des Zer- 
kleinerns der Rohſtoffe und Mahlens der Emaille⸗ 


maſſen, und auch einen ſehr großen Aufwand an 


Brennmaterial zum Schmelzen und Einbrennen 
der Emaillen. Man wird daher Emaillirwerke 
mit Vortheil nur dort anlegen können, wo ge⸗ 
nügende Mengen billiger mechaniſcher Kraft für die 
Pochwerke und Mühlen (Waſſerkraft), ſowie 
billiger Brennſtoff zur Verfügung ſtehen. 

Die Materialien, welche man zur Darſtellung 
der Emaillemaſſen verwendet, ſind der Haupt⸗ 
ſache nach jene, welche bei der Fabrikation des 
Glaſes benützt werden: Kieſelſäure, Alkalien, Erd» 
alkalien, Bleiverbindungen, Zinnoxyd, Borſäure 
und Borax; außerdem werden noch verſchiedene 
Thonarten, Flußſpath und Feldſpath benützt. 

Was die Materialien betrifft, müſſen dieſelben 
immer in Form ſehr feiner Pulver angewendet 
werden und, falls ſie nicht von Natur aus frei 
von Eiſen ſind, durch eine beſondere Behandlung 
von Eiſenverbindungen befreit werden, da man 
aus eiſenhaltigen Rohmaterialien nie eine Emaille 
von rein weißer Farbe erhalten kann. Rohmaterialien, 
welche ſich durch beſondere Härte auszeichnen, wie 
Quarz und Feldſpath, bedürfen eines ſehr großen 
Kraftaufwandes, um durch Pochwerke oder Mühlen 
in Pulver verwandelt zu werden. Ebenſo ſind die 
niedergeſchmolzenen Emaillemaſſen als Gläſer von 


*) d. i. Procent vom Gewichte des Schmelzgutes. 
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ſehr großer Härte, und müſſen auch dieſe der 
weiteſtgehenden Zerkleinerung unterworfen werden. 
Um ſich in dieſer Beziehung die Arbeit zu er⸗ 
leichtern, gebraucht man den Kunſtgriff, die harten 
Mineralien ⸗abzuſchrecken⸗. Man macht fie glühend 
und wirft ſie in Waſſer, wodurch ſie ſehr ſpröde 
werden und ſich dann leichter zerkleinern laſſen. 
Die niedergeſchmolzenen Emaillemaſſen läßt man 
zur Erreichung des gleichen Zweckes in Waſſer 
fallen und dort erſtarren. Die verkleinerten Roh⸗ 
materialien (Quarz, Feldſpath) werden, wenn dies 
nothwendig iſt, durch Behandeln mit Salzſäure und 
nachfolgendem Waſchen mit Waſſer ſo weit als 
möglich von Eiſen befreit; die anderen Materialien, 
wie Kalk, Glauberſalz, Soda u. ſ. w., müſſen 
ſchon im eiſenfreien Zuſtande in die Fabrik gr: 
liefert werden. 

Als Kieſelſäure verwendet man Bergkryſtall, 
Quarz, Quarzſand (Wellſand) aus großen Strömen 
und die ſogenannte Kieſelguhr⸗ oder Infuſorien⸗ 
erde; als Kaliumverbindungen benützt man Potaſche 
oder Kaliumſulfat, als Natriumverbindungen Soda 
oder Glauberſalz; Kalk wird als gebrannter 
Kalk, Kreide oder Gyps, Magneſia in Form von 
Magneſit und Magneſiaſulfat angewendet. Blei⸗ 
verbindungen kommen als Bleiweiß, Bleiglätte, 
Mennige, auch als Bleiſulfat zur Verwendung, 
Zinn ſtets in Form von Zinnoxyd. Während dieſe 
Stoffe (mit Ausnahme des Zinnoxydes) haupt⸗ 
ſächlich zur Bildung der eigentlichen Glasmaſſe 
dienen, finden Borax, Flußſpath, weißer Thon 
(Porzellanthon oder Kaolin und weißer Pfeifen⸗ 
thon), ferner Feldſpath, Porzellan⸗ und Glasſcherben 
als ſogenannte Schmelzmittel Benützung und 


wird durch die Menge der verſchiedenen hier ge⸗ 


nannten Körper die leichtere oder ſchwierigere 
Schmelzbarkeit der verſchiedenen Emaillemaſſen 
beſtimmt. 

Das Mahlen der Materialien zur Emaille⸗ 
fabrikation findet am häufigſten in Pochwerken ſo 
weit ſtatt, daß man ein grobes Pulver erhält. 
Letzteres wird dann gewöhnlich trocken auf den 
ſogenannten Kollermühlen in das feinſte Mehl 
verwandelt. Nachdem man alle zur Herſtellung des 
ſogenannten Emailleſatzes erforderlichen Körper 
in Form ſtaubfeiner Pulver gebracht hat, werden 
dieſe in den zur Darſtellung einer beſtimmten 
Emaillemaſſe erforderlichen Menge abgewogen 
und müſſen nun auf das Innigſte gemiſcht werden. 


Das Miſchen geſchieht gewöhnlich in ſogenannten 
Rollfäſſern, das find ſtark gebaute Fäſſer, welche um 


ihre Längsachſe drehbar ſind, bis zu zwei Drittel 
mit den zu miſchenden Pulvern gefüllt werden und 


ſo lange in Umdrehung erhalten werden, bis man 


annehmen kann, daß die Miſchung innig genug 
geworden iſt, um beim Niederſchmelzen eine Maſſe 
von entſprechender Beſchaffenheit zu liefern. Un⸗ 
genügend gemiſchte Materialien ergeben auch nach 


dem Niederſchmelzen Emaillemaſſen, welche in den 


verſchiedenen Theilen ſehr wechſelnde Zuſammen⸗ 
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ſetzung zeigen, und iſt es unter Anwendung ſolcher 
Maſſen geradezu unmöglich, Emaillirungen zu 
erhalten, welche von gleichförmiger Beſchaffenheit 
ſind. 

Die genügend gemiſchten Materialien enthalten 
zwar die Beſtandtheile der Emaillemaſſe im 
richtigen Verhältniſſe; aber erſt durch das Schmelzen 
des Gemiſches ſelbſt erfolgt die Glasbildung und 
können nur die vollkommen geſchmolzenen oder 
wenigſtens zum größten Theil flüſſig gewordenen 
(gefritteten) Maſſen als Emaille bezeichnet werden. 

Die Glasbildung aus den gemiſchten Materialien 
und das vollſtändige Flüſſigwerden der Maſſe“ 
findet erſt bei verhältnißmäßig ſehr hohen Hitze⸗ 
graden ſtatt. Letztere ſind zwar unſchwer bei An⸗ 
wendung geeigneter Oefen zu erreichen, aber viel 
ſchwieriger iſt es, Schmelztiegel herzuſtellen, welche 
nicht nur dauernd dieſen hohen Hitzegraden wider⸗ 
ſtehen, ſondern auch der chemiſchen Einwirkung 


der Miete, und Borſäure, ſowie jenen der ätzenden 


Alkalien Widerſtand leiſten. Die ſogenannten 
heſſiſchen Tiegel ſind in Bezug auf Feuerfeſtigkeit 
vollkommen entſprechend und überziehen ſich auch 
bei der erſten Schmelzung mit einer aus ſtreng⸗ 
flüſſiger Emaille beſtehenden Glaſur. Noch beſſer, 
wenn auch koſtſpieliger, erweiſen ſich für dieſen 
Zweck Schmelztiegel aus Porzellanthon, welchem 
nur jo viel Quarz und Feldſpath beigemengt iſt, 
als erforderlich erſcheint, um eine bildſame aber 
auch völlig feuerfeſte Maſſe zu bilden. 

Um die koſtſpieligen Tiegel ſo lange als nur 
möglich zu erhalten, hat es ſich zweckmäßig er⸗ 
wieſen, ſie nicht erkalten zu laſſen, ſondern ſo lange 
in der Weißgluth zu erhalten, bis ſie endlich 
ſchadhaft werden und ausgewechſelt werden müſſen. 
Um dies zu erreichen, giebt man den Tiegeln eine 
ſolche Einrichtung, daß ihre Beſchickung, nachdem 
ſie geſchmolzen iſt, abgelaſſen werden kann und 
ſogleich durch neue Beſchickung, welche ſchon bis 
zum Glühen vorgewärmt iſt, erſetzt wird, ſo daß 
der Tiegel immerfort im Feuer ſtehen bleibt. Er 
iſt hierdurch nicht der Gefahr des Springens in 
Folge raſchen Temperaturwechſels ausgeſetzt und 
wird dadurch, daß man den Tiegel nicht immer 
von Neuem anzuwärmen braucht, auch ſehr be⸗ 
deutend an Brennſtoff erſpart. 

Fig. 56 ſtellt die Einrichtung einer Schmelz⸗ 
vorrichtung für Emailleſätze dar, wie ſelbe früher 
zum Schmelzen kleinerer Mengen von Emaille 
allgemein angewendet wurde und zeitweilig noch 
angewendet wird. Der Roſt in einem kleinen 
Schachtofen befindet ſich in einer Entfernung von 
20—25 em über einer wagrechten Mauer, auf der 
ein Cylinder aus feuerfeſtem Materiale ſteht, 
welcher dem Schmelztiegel als Träger dient. 
Der Schmelztiegel, welcher auf dieſem Cylinder 
ruht, hat im Boden eine kleine Oeffnung und iſt 


mit einem ſehr gut paſſenden Deckel verſehen, 


damit keine reducirend wirkenden Feuergaſe zu 
dem Tiegelinhalte gelangen können. Sobald die 
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Hitze in dem Ofen fo hoch geſtiegen iſt, daß der Deckmaſſen mit 2—3 mm Durchmeſſer. Dieſe 
Inhalt des Tiegels zum Schmelzen kommt, tropft Oeffnungen ſind während des Schmelzens entweder 
die flüſſige Emaillemaſſe durch die Oeffnung im durch einen Pfropf aus Quarzmehl, welches mit 
Boden des Tiegels herab und fällt in das unter Gummiwaſſer zu einem bildſamen Teig angemacht 
dem Cylinder ſtehende, mit Waſſer gefüllte Gefäß, oder durch eine Porzellankugel, welche in der 
wo fie »abgeſchreckt« wird und dann leichter zu flüſſig gewordenen Maſſe emporſteigt, geſchloſſen. 
mahlen iſt. 


Ein zweckmäßiger eingerichteter Ofen, welcher 


das gleichzeitige Niederſchmelzen der Beſchickung 


in einem (und mehr) Tiegeln geſtattet, iſt von 
P. Randau angegeben worden und zeigen die 
Abbildungen Fig. 57 und 58 denſelben im Quer⸗ 
ſchnitte und im Grundriſſe. Die Tiegel ſtehen auf 


kegelförmigen Unterſätzen in einem Ofen, welcher 


mit zwei Feuerungen verſehen iſt; durch die Scheide⸗ 
wände 8 8 müſſen die von den Feuerungen FF 


Fig. 56. 


gelieferten Flammen ihren Weg in der durch die 
Pfeile angedeuteten Richtung nach der Eſſe E 
nehmen. Oben iſt der Schmelzraum durch eine 
dicke Platte aus feuerfeſtem Thon geſchloſſen, die 
mit Oeffnungen verſehen iſt, in welche die hohen 
ſchmalen Tiegel paſſen, ſo daß man nach dem 
Abnehmen des Deckels Beſchickung in die Tiegel ein⸗ 
tragen kann, ohne letztere ausheben zu müſſen. Da 
in einem Emaillewerke die Arbeit des Schmelzens 
und nachfolgenden Einbrennens faſt ohne Unter⸗ 
brechung im Gange iſt, ſo empfiehlt es ſich, der 
Anlage eine ſolche Einrichtung zu geben, daß die 
erforderliche Wärme von einem Gasgenerator 
geliefert wird. Man iſt hierdurch im Stande, durch 


einfaches Oeffnen von Schiebern die Flamme dort⸗ 


hin zu leiten, wo ſie eben benöthigt wird. 
Die Tiegel, welche man zum Schmelzen ver⸗ 
wendet, haben im Boden für Grundmaſſen eine 


Oeffnung mit 6—7 mm, für die dünnflüſſigen 


Fig. 57. 


Fig. 59 zeigt einen Tiegel mit einem Kegelventile 
(nach der Conſtruction von P. Randau), welches 
man im geeigneten Augenblicke leicht heben kann. 

Die aus den Tiegeln abgefloſſenen und ab⸗ 
geſchreckten Maſſen werden mit Waſſer vermahlen, 


Fig. 58. 


das Mehl getrocknet und, um es ganz gleichförmig 
zu machen, gewöhnlich nochmals geſchmolzen, 
wieder in Pulver verwandelt und getrocknet, worauf 
es zum Auftragen fertiggeſtellt iſt. 

Die zu emaillirenden Gefäße müſſen vor dem 
Auftragen der Grundmaſſe vollkommen blank ge⸗ 
beizt werden. Da aber Gußeiſen und Eiſenblech in 
Bezug auf die phyſikaliſche Beſchaffenheit ihrer 
Oberflächen bedeutende Verſchiedenheit zeigen, muß 
man beim Beizen und der darauf folgenden weiteren 
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Behandlung der Gefäße hierauf Rückſicht nehmen 
und trachten, der Oberfläche eine ſolche Beſchaffen⸗ 
heit zu geben, daß die Grundmaſſe ſehr feſt an 
ihr haftet. 

Gußeiſerne Gefäße, welche zum Emailliren 
beſtimmt ſind, werden in den Gießereien eigens 
für dieſen Zweck aus grauem Roheiſen angefertigt. 
Man gießt letzteres in kalte Formen, ſo daß ſich 
an der Oberfläche eine dünne Schichte bildet, welche 
aus weißem Roheiſen beſteht. Die Gefäße, von 
denen die Gußnähte abgefeilt oder abgeſchliffen 
werden, müſſen in einer Miſchung aus 1 Th. 
Schwefelſäure und 20—22 Th. Waſſer, welche 
auf 30—40" C. erwärmt iſt, blank gebeizt und dann 
mit ſcharfem Quarzſand geſcheuert werden. Die Ge⸗ 
fäße werden nach beendetem Scheuern einige Se⸗ 
cunden lang in kochendes Waſſer getaucht, aus⸗ 
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gehoben und trocknen dann ungemein raſch ab. 


(Abſpülen mit kaltem Waſſer und Trocknenlaſſen 
könnte Roſtbildung veranlaſſen.) 

Die nunmehr ganz blanken Gefäße werden auf 
etwa 40% C. erhitzt und mit dem Mehle der 
Grundmaſſe, welche mit Waſſer zu einem Brei 
von Rahmconſiſtenz angerührt iſt, mittelſt einer 
Bürſte ganz gleichförmig beſtrichen. Sie gelangen 
dann in einen Trockenraum, in welchem ſie ſo 
ſtark erwärmt werden, daß auch die letzte Spur 
Waſſer, welche der Grundmaſſe noch anhaftet, zur 
Verdunſtung gebracht wird, und wird die Grund⸗ 
maſſe dann eingebrannt, d. h. ſo weit erhitzt, daß 
fie jo ſtark ſintert, um auf der Oberfläche des 
Eiſens einen glanzloſen feſthaftenden Ueberzug 
zu bilden. (Wenn der Ueberzug glänzt, ſo iſt 
dies ein Beweis dafür, daß er nicht blos gefrittet, 
ſondern gänzlich geſchmolzen war, und die Grund⸗ 
maſſe zu leichtflüſſig iſt.) Die ganze Arbeit des 
Einbrennens der Grundmaſſe ſoll bei heller Roth⸗ 
gluth in 20—25 Minuten beendet jein. 
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Das Einbrennen der Grundmaſſe iſt nur dann 
als gelungen zu betrachten, wenn das Eiſen mit 
einer ganz gleichförmigen geſinterten Schichte 
überdeckt iſt, welche keine Blaſen zeigt und keine 
Stelle auf der Oberfläche des Eiſens unbedeckt 
läßt. Gegenſtände, welche in dieſer Beziehung 
ſchadhaft ſind, müſſen mit Grundmaſſe nach⸗ 
gebeſſert und dann nochmals eingebrannt werden. 

Die Deckmaſſe wird gerade ſo aufgetragen wie 


die Grundmaſſe, nur macht man die Deckmaſſe 
mit 


ſo viel Waſſer an, daß der Ueberzug, 
nachdem er geſchmolzen iſt, als eine ſehr dünne 
Glaſurſchichte die Grundmaſſe überzieht. Da die 
Deckmaſſen bei viel geringerer Temperatur ſchmelz⸗ 
bar ſind als die Grundmaſſen, nimmt man das 
Einbrennen derſelben auch bei minderer Hitze vor; 
gewöhnlich reicht die Temperatur, bei welcher 
Meſſing eben ſchmilzt, hierfür aus. Die Deckmaſſe 
iſt in der richtigen Weiſe eingebrannt, wenn ſie 
nach dem Aufhören des Glühens gleichförmig 
weiß erſcheint; glanzloſe Stellen deuten darauf 
hin, daß die Temperatur unzureichend war, um 
die Deckmaſſe vollſtändig zu ſchmelzen; erſcheint 
hingegen an manchen Stellen die Emailſchichte 
ſehr dünn oder gar blaſig, ſo zeigt dieſe Er⸗ 
ſcheinung an, daß zu ſtark erhitzt wurde und die 
Grundmaſſe verbrannt, d. h. mit der Deckmaſſe 
zu einem Ganzen verſchmolzen iſt. Beim Erkalten 
ziehen ſich die ſo entſtandenen Maſſen ſo ſtark 
zuſammen, daß ſie von der Eiſenfläche glatt ab⸗ 
ſpringen. Zu ſchwach gebrannte Geſchirre müſſen 
nochmals gebrannt werden; bei verbrannten müſſen 
die fehlerhaften Stellen mit ſcharfen Werkzeugen 
losgeſchlagen und muß das Auftragen und Ein⸗ 
brennen der Grund- beziehungsweiſe Deckmaſſe 


neuerdings vorgenommen werden. 


Die richtig gebrannten Gefäße dürfen in keinem 
Falle raſch abgekühlt werden, indem ſonſt die 


Emaillirung in Folge der ſchnellen Zuſammen⸗ 


ziehung riſſig werden müßte; ſie ſollen im Gegen⸗ 
theile in einen bis zur ſchwachen Rothgluth an⸗ 
geheizten Ofen zuſammengeſtellt werden und der 
Ofen, nachdem er gefüllt iſt, verſchloſſen und dem 
langſamen Abkühlen überlaſſen werden. 

Das Emailliren von eiſernen Blechgefäßen er⸗ 
fordert eine ganz andere Behandlung als jene 
von Gußeiſengefäßen, da die Structur des Bleches 
eine von jener des Gußeiſens verſchiedene iſt. 
Letzteres zeigt, nachdem es gebeizt und geſcheuert 
iſt, an der Oberfläche eine körnig kryſtalliniſche 
Structur; es iſt gleichſam mit zahlloſen Höckern 
bedeckt, welche das Feſthaften der Grundmaſſe 
ſehr begünſtigen. Eiſenblech und Blech, welches 
aus Beſſemerſtahl dargeſtellt iſt, beſitzt eine faſerig— 
ſehnige Structur, die dem Anhaften der Emaille 
nicht günſtig iſt. Um dieſem Uebelſtande zu be— 
gegnen, gebraucht man den Kunſtgriff, die gebeizten 
Blechgefäße ſehr ſorgfältig mit feinem Quarzſand 
zu ſcheuern. Die Quarzkörner reißen Furchen in 
die Eiſenfaſern und wird hierdurch die Oberfläche 
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des Bleches uneben genug, um das Feſthaften 
der Emaille zu ermöglichen. 

In Folge der geringen Dicke blecherner Gefäße 
dehnen ſich dieſelben beim Erwärmen bedeutend 
raſcher aus als die gußeiſernen; man muß daher 
darauf bedacht ſein, für Blechgefäße Emaillemaſſen 
zu wählen, welche ſich auch ſchnell auszudehnen 
vermögen, und ſie in ſo dünner Schichte als möglich 
aufzutragen, da ſie ſonſt ſehr bald von Haarriſſen 
durchſetzt wären. 

Das Einbrennen der Grund- und Deckmaſſen 
muß in Gefäßen geſchehen, in welchen der Gegen⸗ 
ſtand von allen Seiten erhitzt wird, in denen er 
nach Bedarf an verſchieden heiße Stellen geſchoben 
und auch, was namentlich bei größeren Gefäßen 
von Wichtigkeit iſt, nach Bedarf geneigt oder auf 


die Seite gelegt werden kann. Man nennt ſolche 
Gefäße Muffeln und die Oefen, in welchen ſie 
erhitzt werden, Muffelöfen. Fig. 60 zeigt einen 
kleinen Muffelofen in theilweiſem Durchſchnitte. 
Out der Ofen, R der Roſt, A der Aſchenfall, B die 
Oeffnung zum Eintragen des Brennmateriales, 
M die aus feuerfeſtem Materiale dargeſtellte 
Muffel, P die vor der Muffel angebrachte Platte, 
auf welcher die aus der Muffel gezogenen Gegen⸗ 
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fläche die Außenfläche durch Scheuern blank machen 
und dann mit Email überziehen. Gewöhnlich ver⸗ 
wendet man für die Außenſeite der Geſchirre nur 
eine Emailleſchichte, welche durch ihre Färbung das 
darunterliegende Eiſen vollſtändig deckt und eine 
ſolche Zuſammenſetzung hat, daß ſie ſchon bei ver⸗ 
hältnißmäßig niederer Hitze ſchmilzt. 

Emaillirtes Küchengeſchirr wird jetzt häufig an 


der Außenſeite mit ſolcher Emaillirung verſehen, 


daß es ausſieht, als wenn es aus Granit oder 
Marmor beſtände. Man verwendet hierfür eigene 
Marmorirmaſchinen, welche auf die noch nicht ein⸗ 
gebrannte Deckmaſſe Tropfen einer farbigen Deck⸗ 
maſſe ſpritzen; beim nachfolgenden Schmelzen der 


Deckmaſſe verſchmelzen die Theilchen der farbigen 


Maſſe mit der Deckmaſſe, und entſtehen auf die 
Art die eigenthümlichen Zeichnungen. Nach einem 
anderen Verfahren zur Herſtellung gefleckter und 
marmorirter Emaillewaaren werden nach H. Claus 
(D. R.⸗P. Nr. 77011) die -Gegenſtände, nachdem 
die Grundmaſſe eingebrannt worden iſt, mit einer 


ſtände beobachtet werden können. Fig. 61 ſtellt Deckmaſſe überzogen, welcher unlösliche Carbonate 
einen Muffelofen, welcher zum Einbrennen von bildende Metallſalze (Sulfate des Nickels, Kobalts, 
Emaillemalereien beſtimmt iſt, in der Vorderanſicht Kupfers, Chroms, Eiſens, Mangans) zugeſetzt ſind. 
dar. B iſt die Heizung, C der Aſchenfall, DD die Dieſe wird in noch feuchtem Zuſtande mit cal⸗ 
Feuerzüge, E der Schlot und F die mit einem cinirter Soda überpulvert, getrocknet und einge⸗ 
Schauloche verſehene Platte, mit welcher die brannt. 
Muffel während und nach dem Einbrennen ſo Das Glaſiren von Eiſen iſt ein Emaillir⸗ 
lange verſchloſſen bleibt, bis die Gegenſtände verfahren, welches von dem gewöhnlichen in etwas 
vollkommen abgekühlt ſind. abweicht. Es hat nur die Beſtimmung, Eiſengegen⸗ 
Bei Eiſengefäßen, welche ſowohl auf der Innen⸗ ſtände, ohne Rückſichtnahme auf das mehr oder minder 
ſeite, als auf der Außenſeite emaillirt ſind, auf ſchöne Ausſehen, gegen äußere Einflüſſe zu ſchützen, 
letzterer gewöhnlich mit einem farbigen Email, muß und wird dies dadurch erzielt, daß man auf der 
man nach Beendigung der Arbeit an der Innen- Oberfläche des Eiſens (Röhren, welche in der Erde 
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liegen u. ſ. w.) eine Schichte herſtellt, welche nur 
aus Glas beſteht. Man erhält eine für dieſen 
Zweck geeignete Maſſe durch Zuſammenſchmelzen 
von gepulvertem Kryſtallglas 130 mit Soda 20˙5 
und Borſäure 12. (Je nach der Beſchaffenheit des 
angewendeten Glaſes wird man die Zuſätze an 
Soda und Borſäure entſprechend abändern müſſen.) 
Die Schmelze wird abgeſchreckt und gepulvert. 
Die zu glaſirenden Eiſengegenſtände werden mit 
Gummimwaſſer beſtrichen, das Glaſurmehl aufgeſiebt, 
ſehr ſorgfältig getrocknet und ſchließlich die Gegen⸗ 
ſtände ſo weit erhitzt, daß der Glasüberzug ſchmilzt. 
Das von einem franzöſiſchen Erfinder als Emaille 
de fer contre-oxydé genannte Verfahren zum 


Schutze von Eiſen gegen äußere Einwirkungen iſt 


mit dem Vorſtehenden identiſch. 

Rohre, welche innen mit einer dem gewöhnlichen 
Kryſtallglaſe in der Zuſammenſetzung ziemlich nahe 
kommenden Glaſur verſehen ſind, laſſen ſich auch 
zweckmäßig als Siederöhren für Dampflkeſſel, ſo⸗ 
wie zur Fortleitung von ſaueren Flüſſigkeiten in 
chemiſchen Fabriken verwenden. Selbſtverſtändlich 
muß man in dieſem Falle immer Glasmaſſen an⸗ 
wenden, welche von ſolcher Beſchaffenheit ſind, daß 
ſie gegen chemiſche Agentien ſehr indifferent ſind. 

Emaille für Kupfer, Meſſing und Argentan. 


Nach Böttcher erhält man eine auf Kupfer ſehr 
feſt haftende Emaille, welche zuſammengeſetzt iſt 


aus 12 Theilen weißem Feldſpath, 12 Theilen 
ungebranntem Gyps und 1 Theil Borax. Beim 
Aufſchmelzen bildet ſich ein Thonerde⸗Kali⸗Kalkglas 
von großer Widerſtandsfähigkeit gegen Chemi- 
kalien. Die Temperatur, welche zum Aufſchmelzen 
dieſer Emaille erforderlich iſt, liegt etwas höher 
als dies gewöhnlich bei anderen Emaillen der Fall 
iſt. Auf Meſſing und Argentan haftet dieſe Emaille 
beſonders gut, wenn die Gegenſtände vor dem 
Auftragen der Emaille leicht verkupfert werden. 

Emaille für kunſtgewerbliche Zwecke. Man 
kann das Emailliren für dieſe Zwecke nach 
mehreren von einander ziemlich ſtark abweichenden 
Verfahren ausführen, und unterſcheidet in dieſer 
Beziehung die folgenden Ausführungsarten, welche 
von den Goldſchmieden des Mittelalters ange⸗ 
fangen bis in die Neuzeit angewendet werden. Es 
ſind dies die folgenden Verfahren. 

Gebundener oder verſenkter Schmelz (Email in- 
erusté, inbedded enamel); die verſchiedenfarbigen 
Schmelze oder Emaille ſind durch ſchmale Scheide⸗ 
wände in Zellen von einander getrennt. Man 
unterſcheidet hier wieder die glatte Emaillirung, 
bei welcher in dem vollendeten Stücke alle Farben 
in einer Ebene liegen, und die freie Emaillirung, 
bei welcher die Farben auf der Metallunterlage 
frei neben einander, wie bei einem Gemälde, auf⸗ 
getragen ſind. 

Die glatte Emaillirung kann ausgeführt werden, 
indem man mit dem Grabſtichel aus der Metall⸗ 
fläche ſeichte Gruben in der Weiſe ausarbeitet, daß 
ſehr dünne Scheidewände ſtehen bleiben, welche zur 
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Abgrenzung der einzelnen Farben dienen. An Stelle 
dieſer mühevollen Technik ſchlägt man auch den Weg 
ein, die Scheidewände aus ſehr dünnem Blech 
anzufertigen und auf der Unterlage feſt zu löthen, 


oder man ſtellt in noch einfacherer Weiſe die 


metallene Unterlage für die Schmelzmaſſe durch 
Prägung, Gießen oder auch auf galvanoplaſtiſchem 
Wege her. 

Die glatte Emaillirung kommt dann in der 
Weiſe zur Ausführung, daß man in die einzelnen 
Gruben oder Zellen pulverförmige Emailmaſſen 
füllt, dieſe durch Erhitzen ſchmilzt, abermals Email⸗ 
pulver aufträgt und wieder ſchmilzt und ſchließlich 
das Ganze ſchleift und polirt, ſo daß eine glatte 
Fläche entſteht, auf welcher die einzelnen Farben 
durch ſchmale Metallleiſten von einander abgegrenzt 
erſcheinen. 

Bei der freien Emaillirung werden die pulver⸗ 
förmigen, mit einem paſſenden Bindemittel ge- 
mengten Emaillepulver jo auf die Merallunterlage 
gebracht, wie es der Maler mit ſeinen Farben 
thut, und dann feſt geſchmolzen. Wenn man auf 
Edelmetall arbeitet und die Emaillemaſſen ſtark 
durchſcheinend wählt, jo übt der Metallglanz des 
durch die Emailleſchichte nicht ganz verdeckten 
Goldes oder Silbers eine eigenthümliche optiſche 
Wirkung. 

Emaillemaſſen, welche zum Schutze von Metallen 
gegen äußere Einwirkungen dienen, haben in unſerer 
Zeit eine ſehr ausgedehnte gewerbliche Anwendung 
gefunden. Man benützt ſie zum Ueberziehen von 
eiſernen und kupfernen Gefäßen, welche für Küchen⸗ 
zwecke und für die Zwecke von chemiſchen Fabriken 
dienen ſollen. Wir können daher die Emaillemaſſen 
und die Befeſtigung derſelben auf Metallen, je nach 
dem Zwecke, den man mit der Anwendung der⸗ 
ſelben verfolgt, ſehr ſcharf in zwei Gruppen trennen, 
welche man als Emaille für künſtleriſche Zwecke 
und Emaille für gewerbliche Zwecke bezeichnen kann. 

Emaille. Bei den für Kunſtzwecke be⸗ 
ſtimmten Emaillen kommt es vor Allem darauf an, 
dieſelben mit ſchönen Farben und ſtarkem Glanz 
zu erhalten; auf die Widerſtandsfähigkeit gegen 
atmoſphäriſche oder chemiſche Einwirkungen iſt 
weniger Gewicht zu legen. Damit das Aufſchmelzen 
der Emaillemaſſen auf Gold⸗ und Silberunter⸗ 
lagen leicht von ſtatten gehe und durch zu bohe 
Hitzegrade nicht eine Veränderung in der Färbung 
eintrete, trachtet man den für Kunſtgegenſtände 
beſtimmten Emaillen einen ſo nieder als möglich 
liegenden Schmelzpunkt zu ertheilen. Man erreicht 
dies am ſicherſten, wenn man zur Anfertigung 
der Emaillen Gläſer mit ſtarkem Bleigehalt ver⸗ 
wendet. Wenn es ſich um das Auftragen von ein⸗ 
farbigen Emaillen handelt, ſchmilzt man dieſe 
einfach auf; wenn aber mehrere Farben zur An⸗ 
fertigung eines Gemäldes in Verwendung kommen 
ſollen, ſo giebt man zuerſt einen Untergrund aus 
weißer Emaillemaſſe, auf welchem dann das Ge⸗ 
mälde ausgeführt und ſchließlich eingeſchmolzen 
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wird. Wir laſſen im Nachſtehenden einige Angaben 
für derartige Künſtleremaillen nach P. Randau 
folgen. 

Weiße Emaille. Zinn 2 Th. und Blei 1 Th. 
werden zuſammen caleinirt und vollkommen in 
Oxyd verwandelt; 1 Th. der Oxydmiſchung wird 
mit 2 Th. des Pulvers von weißem Kryſtallglas 
gemiſcht und unter Zuſatz einer ſehr kleinen Menge 
von Salpeter oder Braunſtein (welche als Ent⸗ 
färbungsmittel wirken) in kleinen Tiegeln zu⸗ 
ſammengeſchmolzen und die Schmelze in kaltes 
Waſſer gegoſſen. Das Schmelzen wird zwei- bis 
dreimal, in manchen Fällen ſogar viermal wieder⸗ 
holt und muß überhaupt ſo lange fortgeſetzt 
werden, bis die Emaillemaſſe nicht mehr blaſig, 
ſondern vollkommen homogen erſcheint. Nachdem 
ſie zu feinem Pulver zerrieben iſt, kann ſie ent⸗ 
weder für ſich allein aufgetragen werden, oder 
wird auf kleine Flächen in der Weiſe aufgetragen, 
daß man ſie mit Lavendelöl miſcht und wie eine 
Oelfarbe mit dem Pinſel aufträgt. Weiße Emaille 
mit niederer liegendem Schmelzpunkt erhält man 
aus nachſtehendem Satze: 


Zinnoxyd⸗Bleio rd 100 Th. 
Reines Quarzmehl 60 » 
SONNE ee Tan orbe 25 >» 


An Stelle des reinen Quarzmehles verwendet 
man wohl auch Sand, welcher aber unbedingt 
einer beſonderen Reinigung unterworfen werden 
muß, wenn er überhaupt ein rein weißes Pro⸗ 
duct ergeben joll. Zu dieſem Behufe calcinirt man 
100 Th. Sand mit 25 Th. Kochſalz. Das Eiſen, 
welches in dem Sande enthalten war, vereinigt 
ſich mit dem Chlor des Kochſalzes zu einer in 
der Hitze flüchtigen Verbindung und hinterbleibt 
eine gefrittete Maſſe, welche genügend frei von 
Eiſen iſt. Der Sand wird ſodann mit 25 Th. 
reiner Mennige gemiſcht und geſchmolzen. Man 
erhält auf dieſe Weiſe eine gefrittete Maſſe, welche 
ein Blei⸗Natronglas daritellt. 

Um mit Hilfe dieſer Maſſe Emaille darzuſtellen, 
pulvert man dieſelbe ſehr fein und mengt ſie mit 
reinem Zinnoxyd oder mit dem Gemiſche aus 
Zinnoxyd und Bleioxyd in der Weiſe, daß man 
auf 100 Th. des Oxyds 50 Th. der Fritte ver⸗ 
wendet. Je größer die Menge des Zinnoxyds in 
einer ſolchen Emaillemaſſe iſt, deſto dünner kann 
man ſelbe auftragen und erhält dennoch Emaille 
von voller Deckkraft. 

Man kann auch Emaillemaſſen darſtellen, welche 
kein Zinnoryd enthalten, und verwendet in dieſem 
Falle gewöhnlich das antimonſaure Natron. 
Letzteres giebt aber mit bleihaltigen Gläſern zu⸗ 
ſammengeſchmolzen nurunſchön aus ſehende Emaille. 
Man ſtelle daher die Sätze in dieſem Falle blos 
durch Zuſammenſchmelzen des autimonſauren 
Natrons mit Kryſtallglas dar. Ein Satz, welcher 
jehr ſchöne Emaille liefert, beſteht aus einem 
Gemenge von 3 Th. Glas, 1 Th. antimonſaurem 
Natron und einer geringen Menge von Salpeter. 
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Bei der Darſtellung aller dieſer Emaille iſt 
darauf zu achten, daß man beim Schmelzen der⸗ 
ſelben gehörig Rückſicht nimmt, das Einwirken 
der reducirend wirkenden Körper in dem Schmelz⸗ 
tiegel durch Auflegen gut paſſender Deckel un⸗ 
möglich zu machen. Dringen Feuergaſe in den 
Tiegel ein, ſo erhält man immer mindere Emaille⸗ 
maſſen. Weiße Emaille wird auch zur Herſtellung 
der Zifferblätter für Uhren verwendet. (Siehe 
hierüber: Uhrblattſchmelzerei.) 

Farbige Emaille. Als Unterlage für farbige 
Emaille können nachſtehende Sätze verwendet 
werden: 


SS RE IMU ess 3 
Nile eerst 1 
terre Bora — 3 


Dieſer Satz eignet ſich beſonders als Unter⸗ 
lage für Hellroth, Purpurroth und Blau, kann 
aber auch anderen zarten Farben als gute Unter⸗ 
lage dienen, indem er auf die Subſtanzen, welche 
in den Farben enthalten ſind, keine ſchädliche 
Einwirkung äußert. 

Ein Satz, welcher für ſich allein ziemlich ſchwer 
ſchmelzbar iſt, aber ebenfalls für jede Farbe an⸗ 
gewendet werden kann, iſt der nachſtehend an⸗ 
gegebene: 


Qunarzm ell 60 
Hlainte | j 8 30 
EE Ser DIE KE 35 
Menne EE 100 
Magnets 5 


Für die Zwecke der Emaillemalereien hält man 
ſich am zweckmäßigſten die verſchiedenen Farben 
in Vorrath, und zwar ſchon in Form von ſehr 
ſatt gefärbten Gläſern. Zu dieſem Zwecke ſtellt 
man ſich einen leicht ſchmelzbaren Emailleſatz her, 
welchem man aber keine deckend wirkenden Körper 
(Zinnoxyd oder Bleioxyd) beimiſcht, und wirft in 
dieſen Satz die färbend wirkenden Oxyde ein. 

Nachdem die Maſſe geſchmolzen iſt, zerſtößt 
man ſie zu einem groben Pulver und ſchmilzt 
dieſes abermals um. Dieſes Verfahren wird ſo 
lange fortgeſetzt, bis man ein in Bezug auf ſeine 
Farbe völlig gleichmäßiges Glas erhält. Letzteres 
wird auf das feinſte gepulvert, beim Malen mit 
Lavendelöl gemiſcht und auf einen Untergrund 
aufgetragen, welcher aus einem rein weißen, 
ſtrengflüſſigen Email beſteht. Wenn das Gemälde 
vollendet iſt, wird der Gegenſtand ſorgfältig in 
der Muffel gebrannt, und zwar nur ſo weit er⸗ 
hitzt, daß die farbigen Sätze eben zum Schmelzen 
kommen, worauf man ſogleich die Hitze mäßigt, 
damit nicht ein Ineinanderfließen der Farben 
eintrete. 

Beim Färben der Emaillemaſſen mit Gold⸗ 
purpurfarbe muß man darauf Bedacht nehmen, 
nie eine Emaillemaſſe anzuwenden, welche Blei 
oder Zinn enthält, indem man ſonſt abſolut keine 
Purpurfarbe darſtellen kann. Man bereitet ſich 
für dieſen Zweck eine Fritte, welche aus Kieſel⸗ 
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mehl, Kreide und Borax dargeſtellt wurde, ſomit 
ein Glas iſt, welches durch das Goldpräparat 
gefärbt wird. 

Ein günſtiges Verhältniß für dieſe Maſſen iſt, 
auf 3 Th. Kieſelſäure 3 Th. caleinirten Borax 
und 1 Th. Kreide zu nehmen. Das Einbrennen 
der Goldfarbe muß bei möglichſt niederer Tem⸗ 
peratur geſchehen, indem man ſonſt ebenfalls 
immer nur fehlerhafte Ergebniſſe erhalten würde. 
Bei zu hoher Temperatur findet nämlich ſehr 
leicht eine Reduction des Goldes ſtatt und er⸗ 
hält man an Stelle der Purpurfarbe ein miß⸗ 
farbiges Braun. 

Für Gelb verwendet man gewöhnlich Fritten, 
welche man direct darſtellt, indem man auf 1 Th. 
Antimonoxyd 1 Th. Alaun, 1 Th. Salmiak und 
1—3 Th. Bleioxyd verwendet. 

Die Subſtanzen werden auf das feinſte ge⸗ 
pulvert, in der Reibſchale in kleineren Partien ge⸗ 
rieben, um eine recht innige Miſchung zu er⸗ 
zielen, und dann in einem Gefäße langſam er⸗ 
hitzt. Der Salmiak fängt nach einiger Zeit an 
zu verdampfen und entweichen aus dem Gefäße 
ſchwere Dämpfe von weißer Farbe. Iſt endlich 
aller Salmiak verdampft, ſo hinterbleibt in dem 
Gefäße eine Maſſe, welche man unmittelbar als 
Farbe anwenden kann. 


Zum Aufſchmelzen dieſer Maſſen wendet man 


Flußmittel an, welche blos aus Kieſelſäure, 
Borax und Bleioxyd beſtehen, und nimmt von 
letzterer entweder eine Menge, welche jener der 
gelben Farben dem Gewichte nach gleich iſt, oder 
höchſtens das Doppelte derſelben beträgt. Ueber⸗ 
haupt verlangen alle Farben, welche entweder 
Antimon oder Bleioxyd enthalten, nur kleine 
Mengen von Frittemaſſe beim Aufſchmelzen. 

Violett läßt ſich am ſchönſten mit Hilfe von 
Manganſuperoxyd darſtellen, wenn man beim Ein⸗ 
ſchmelzen dafür ſorgt, daß abſolut keine organi⸗ 
ſchen Subſtanzen in der ſchmelzenden Maſſe ent⸗ 
halten ſind und keine Feuergaſe zu derſelben ge— 
langen; das Manganſuperoxyd wird nämlich leicht 
reducirt, und ergeben ſich dann an Stelle ſchön 
violett gefärbter Maſſen ſolche, deren Farbe ins 
Braune übergeht. 

Wenn es ſich darum handelt, kleine Maſſen 
von Emaillen mit Hilfe des Löthrohres aufzu⸗ 
ſchmelzen, was ganz beſonders bei Schmuckgegen⸗ 
ſtänden häufig der Fall iſt, ſo muß man auf die 
verſchiedenen Eigenſchaften der Emaillemaſſen und 
der in ihnen enthaltenen färbend wirkenden Stoffe 
die nöthige Rückſicht nehmen. Der Kern der Löth⸗ 
rohrflamme (ſ. Löthrohr) iſt von ſtark reducirender 
Wirkung und nur der äußere Theil derſelben 
wirkt oxydirend. Man muß daher beim Aufſchmelzen 
von Emaillen immer die äußere Flamme zur An⸗ 
wendung bringen. Nur in einigen ſelteneren Fällen 
iſt die Reductionsflamme anzuwenden. 

Will man z. B. eine durch Eiſenoxydul grün 
gefärbte Emaille aufſchmelzen oder ſoll die Emaille⸗ 
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maſſe durch Kupferoxydul roth gefärbt werden, 
ſo muß man das Aufſchmelzen in der Reductions⸗ 
flamme vornehmen, indem das Eiſenoxydul in der 
Oxydationsflamme zu Eiſenoxyd, das Kupfer⸗ 
oxydul aber zu Kupferoxyd würde; an Stelle der 
grünen, reſpective der rothen Färbung würde 
man dann eine Emaille von braunrother oder 
von grüner Farbe erhalten. 

Die Emaillen, ſowohl die weißen als die anders⸗ 
färbigen, müſſen, nachdem ſie auf der Metallunter⸗ 
lage geſchmolzen ſind, eine vollkommen gleichfar⸗ 
bige Maſſe ohne hellere und dunklere Streifen 
oder Punkte bilden. Man erreicht dies dadurch, 
daß man die Gläſer, welche mit den färbenden 
Zuſätzen geſchmolzen wurden, auf das Feinſte 
pulvert, das Pulver mit Waſſer zu einem Brei 
aurührt, dieſen auf die Metallfläche aufträgt und 
trocknen läßt und die Emaille abermals ſchmilzt. 

Damit die Emaille mit der Metallunterlage 
fejt verſchmilzt, iſt es erforderlich, daß dieſelbe 
ganz blank ſei; man beizt Edelmetalle in gewöhn⸗ 
licher Weiſe mit Säuren und rauht bei Kupfer⸗ 
und Bronzeplatten die Fläche unmittelbar vor 
dem Auftragen des Emaillebreies noch mit dem 
Grabſtichel auf. 

Emaille, farbige, auf Silbergrund mit Guß⸗ 
eiſenunterlage. Das dünne Silberblatt, welches 
den Untergrund zu bilden hat, wird mittelſt der 
Drahtbürſte mit ſehr vielen kleinen Löchern ver⸗ 
ſehen. Es hat dies nach C. Schirm den Zweck, 
den beim Aufſchmelzen aus dem Klebemittel ent⸗ 
ſtehenden Gaſen den ungehinderten Durchgang zu 
geſtatten, jo daß die Silberſchichte nicht aufs 
getrieben wird und auf dieſe Weiſe ſelbſt größere 
Flächen gleichförmig mit dem Silbergrunde ver⸗ 
ſehen werden können. 

Emaillefarben. Da es ſich bei der Ausführung 
der hierher gehörigen Emaillirungen darum handelt, 
auf der zu ſchmückenden Metallfläche Bilder her⸗ 
zuſtellen, welche verſchiedene Farben zeigen, ſo 
muß man zur Ausführung derſelben auch Emaille⸗ 
maſſen von verſchiedener Färbung verwenden. Ihrer 
Weſenheit nach beſtehen die Emaillefarben aus 
Gläſern, welche einen niederen Schmelzpunkt haben 
und welche durch beſtimmte Zuſätze gewiſſer Metall⸗ 
verbindungen beſtimmte Farben zeigen. Da aber 
die farbigen Gläſer, namentlich in ſo dünnen 
Schichten, wie ſie auf die zu emaillirenden Flächen 
aufgetragen werden, durchſichtig oder doch ſtark 
durchſcheinend ſind, man alſo das unter ihnen 
liegende Metall ſehen würde, ſetzt man dieſen 
Gläſern noch Körper zu, welche ſie undurchſichtig 
oder opak machen und bezeichnet letztere als 
Trübungsmittel. 

Als Färbemittel für die Emaillegläſer verwendet 
man ſehr verſchiedene Körper und bildet die Zu⸗ 
ſammenſtellung der Farben für die Emaillemaſſen 
(ſowie für die Zwecke der Glas- und Porzellan⸗ 
malerei) einen ganz beſonderen Zweig der Farben⸗ 
technik. Wir können daher hier nur in Kürze jene 
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Körper anführen, durch welche den Emaillegläſern 
beſtimmte Färbungen ertheilt werden. 

Weiß erhält man durch Einſchmelzen höchſt 
fein vertheilter weißer (richtiger farbloſer) Körper, 
gegen welche das Glas indifferent iſt, in die 
Glasmaſſe. Als ſolche Körper verwendet man 
Kuochenaſche, die Mineralien Flußſpath und 
Kryolith, Antimonſäure und hauptſächlich Zinn⸗ 
oxyd. Für ſehr dunkel gefärbte Emaillegläſer wendet 
man keine weiße Emaille an, weil die Farbe ſelbſt 
ſchon vollkommen deckt, wohl aber wird für zarte 
Farben, z. B. Roſenroth, Vergißmeinnichtblau 
u. ſ. w., weiße Emaille als Unterlage angewendet. 


Gelb färbt man Emaillen durch Chlorſilber, 
Neapelgelb (antimonigſaures Bleioxyd, Uranver⸗ 
bindungen und Eiſenoxyd). 


Roth, und zwar Purpurroth, wird mit Gold, 
Kupferoxydul und Kupferoxyd mit Eiſenoxydul 
erhalten; Carmin entſteht bei gleichzeitiger An⸗ 
wendung von Gold und Uranoryd; Purpurbraun 
durch Nickeloxyd; Rothbraun entweder mit Mangan⸗ 
Eiſenoxyd oder mit Eiſenoxyd⸗Thonerde. 

Blau wird mit Kobaltoxyd oder mit Kupfer⸗ 
oxyd hergeſtellt und durch Zuſätze von anders 
färbenden Metalloxyden abgetönt. 


Schwarz wird in größeren Mengen von 
Manganoryd oder mit Miſchungen aus Mangan⸗, 
Kupfer⸗ und Kobaltoxyd dargeſtellt, oder ferner 
auch durch Miſchungen aus Chromoxyd und Eiſen⸗ 
oxydul. 5 

Grün erhält man mit Eiſenoxydul (Eiſenhammer⸗ 
ſchlag), Chromoxyd, Kupferoxyd und Eiſenoxyd. 

Grau wird gefärbt mit Platin, Nickeloxydul 
mit Eiſenoxydul, Chromoxyd mit Manganoxyd. 

Durch entſprechendes Miſchen der Körper, welche 
die Grundfarben Gelb, Roth, Blau und außer 
dieſen auch jenen, welche Weiß und Schwarz er⸗ 
geben, kann man jeden beliebigen Farbenton in 
Emaillefarben darſtellen, und laſſen ſich auf dieſe 
Weiſe auf Metall Gemälde herſtellen, welche ebenſo 
ſchön, glänzend und haltbar ſind, wie Porzellan⸗ 
malereien, vor denen ſie noch den Vorzug der 
Unzerbrechlichkeit haben. 

Email champleve. Mit dieſem Namen be⸗ 
zeichnet man emaillirte Goldwaaren, welche auf 
eigenthümliche Art mit Emaille verſehen werden 
und für Nichtkenner das Ausſehen von echtem 
Grubenſchmelz zeigen. Zum Zwecke der Herſtellung 
von Gegenſtänden, welche mit Email cham plevé 
verziert ſind, werden mittelſt ſtählener Stanzen 
Vertiefungen in dünne Goldbleche eingeſchlagen, 
mit Emaille gefüllt und eingeſchmolzen. Wenn er⸗ 
forderlich, werden die emaillirten Gegenſtände 
noch geſchliffen, um der Emailleſchichte eine gleich⸗ 
förmige Oberfläche zu geben. 

Email oloisonn& oder Grubenſchmelz. Die 
nach dieſem Verfahren emaillirten Gold», Silber: 
oder anderen Metallgegenſtände werden nach dem 
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Verfahren der alten Künſtler auf folgende Weiſe 
angefertigt: Die Umriſſe der in Emaille auszu⸗ 
führenden Zeichnung werden in der Metallplatte 
in der Weiſe ausgeſchnitten, daß zwiſchen den 
Grenzlinien von Emaille beſtimmter Farbe ein 
ſchmales Metallplättchen ſtehen bleibt. Der Raum 
innerhalb der Umriſſe wird mit dem Grabſtichel 
ausgearbeitet und die ſtehenbleibenden Flächen 
möglichſt rauh gemacht. In die Grübchen wird 
die mit Lavendelöl oder Waſſer zu einem dicken 
Brei angeriebene Maſſe eingetragen, in der Muffel 
feſtgeſchmolzen und dies ſo oft wiederholt, bis 
alle Vertiefungen ſo ziemlich gleichförmig aus⸗ 
gefüllt ſind, worauf ſchließlich die ganze emaillirte 
Fläche abgeſchliffen und polirt wird. 


Man kann auch verſchiedene Gegenſtände in der 
Weiſe mit Grubenſchmelz verzieren, daß man auf 
einer Metallfläche die Umriſſe der Zeichnung aus 
ſehr dünnen Blechſtreifen herſtellt, dieſe feſtlöthet 
und die jo erhaltenen Grübchen mit Emaille aus⸗ 
füllt, welche nach dem Feſtſchmelzen geſchliffen 
und polirt wird. Man kann auch bei dieſer Technik 
Hoi ſelbſtverſtändlich der Mithilfe von Maſchinen 
bedienen und die Umriſſe von oft wiederholten 
Ornamenten durch Maſchinenarbeit herſtellen, ſo 
daß der Handarbeit nur ein gewiſſer Theil der 
ganzen Arbeit zufällt. Die Ausſchmückung von 
Metallgegenſtänden mit Grubenſchmelz war in 
Europa namentlich zur Zeit der Renaiſſance 
(16. Jahrhundert) ein vielfach angewendetes Ver⸗ 
fahren, welches erſt in neuerer Zeit wieder im 
Kunſtgewerbe häufiger geübt wird. 

Die Japaner waren in dieſer Art der Metall⸗ 
technik ſchon vor Jahrhunderten vollendete Meiſter, 
wie durch die vielen alten mit Grubenſchmelz ver⸗ 
zierten Metallgegenſtände, welche jetzt auf den 
europäiſchen Markt gelangen, bewieſen wird. Daß 
man die Fabrikation von Grubenſchmelzarbeiten 
auch gegenwärtig in Japan noch in ausgedehnter 
Weiſe, und zwar nicht blos von Künſtlern, ſon⸗ 
dern geradezu in handwerksmäßiger Weiſe betreibt, 
wird durch die zahlreichen derartigen Gegenſtände, 
welche zu überraſchend billigen Preiſen auf den 
Weltmarkt gelangen, bewieſen. 


Die Anfertigung von japaniſchen Grubenſchmelz⸗ 
arbeiten auf Tellern, Schüſſeln, Vaſen u. ſ. w. 
erfolgt ganz handwerksmäßig auf folgende Art: 
Das auszuführende Bild iſt auf der Metallplatte 
vorgezeichnet und werden die Umriſſe derſelben 
aus ſchmalen Streifen von weichem Meſſingblech 
nachgebildet. Wenn die Zeichnung ganz mit dieſen 
Streifen bedeckt iſt, beſtreut man die Streifen an 
der Seite mit einem Gemiſch aus fein gepulvertem 
Loth und Boraxpulver und legt die Platte dann 
ſo lange auf glühende Kohlen, bis das Loth ge⸗ 
ſchmolzen iſt und die Streifen auf der Unterlage 
feſthaften. Die ſo gebildeten Zellen werden mit 
dem betreffenden Brei von farbigen Emaillen aus⸗ 
gefüllt und die Platte dem Trocknen überlaſſen. 
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Durch Einſchieben des Stückes in eine glühende 
Muffel bringt man die Emaille zum Schmelzen 
und trägt nach dem Erkalten an jenen Stellen, 
an welchen zu wenig Emaille vorhanden iſt, neuer⸗ 
dings Emaillepulver auf, brennt wieder ein und 
wiederholt dieſe Arbeiten ſo oft, bis das ganze 
Bild ziemlich gleichmäßig geworden iſt. Schließlich 
wird die emaillirte Fläche ganz eben geſchliffen 
und zum Hochglanz polirt. 

Was die zur Darſtellung von Grubenſchmelz 
verwendeten Farben betrifft, ſind dieſe ihrer Natur 
nach die gewöhnlich angewendeten farbigen Emaille 
(Emaillefarben) und hat man bei denſelben haupt⸗ 
ſächlich darauf zu achten, durch Anwendung eines 
und desſelben Flußmittels Maſſen zu erhalten, 
welche ſo ziemlich bei derſelben Temperatur 
ſchmelzen, um das Aufſchmelzen verſchiedener 
Emaille in einer Operation ausführen zu können. 

Emaille de fer contre-oxydé, j. Emaille bei 
Eiſenglaſur. 

Emaillirloth, ſ. Löthen. 


Emaillirſoda. Die gewöhnlich im Handel 
vorkommende Soda (Natriumcarbonat) enthält faſt 
immer kleine Mengen von Eiſenverbindungen und 
iſt aus dieſem Grunde nicht zur Darſtellung rein 
weißer oder zartfarbiger Emaillemaſſen verwendbar, 
da ſchon eine ungemein kleine Menge einer Eiſen⸗ 
verbindung hinreicht, um eine weiße Emaillemaſſe 
gelblich zu färben. Um dieſen Mißſtand hintan⸗ 
zuhalten, wendet man zur Herſtellung feiner Emaille 
eine Soda an, welche vollſtändig eiſenfrei iſt, und 
bezeichnet ſie als Emaillirſoda. Man kann eine als 
Emaillirſoda bezeichnete Soda auf ihr Freiſein 
von Eiſen verbindungen dadurch prüfen, daß man 


fie mit Boraxglas in der Oeſe eines Platin⸗ 
drahtes ſchmilzt und muß die nach dem Er⸗ 


kalten erhaltene Probe vollkommen farblos ſein. 
(Bei Gegenwart von Eiſen würde ſie eine gelbliche 
Färbung zeigen.) Eine andere Probe beſteht darin, 
daß man etwas von der zu unterſuchenden Soda 
in Waſſer löſt und der Löſung einen Tropfen 
einer Löſung von rothem Blutlaugenſalz zufügt. 
Die Flüſſigkeit nimmt dann bei Gegenwart von 
Eiſenverbindungen in der Soda einen bläulichen 
Stich an, indeß ſie beim Fehlen von Eiſen farb⸗ 
los bleibt. 

Emmonit, ſ. Strontium, Vorkommen. 

Emplectit, ſ. Kupferwismuthglanz. 

Enargit (der Name leitet ſich von 8/2 — 
deutlich wegen der deutlichen Spaltbarkeit her) iſt ein 
Kupfererz, welches aus 48:38 Kupfer, 19-08 Arſen 
und 32-55 Schwefel beſteht, rhombiſch kryſtalliſirt, 
das ſpecifiſche Gewicht 4˙3 und die Härte 3, 
eiſenſchwarze Farbe mit Metallglanz und ſchwarzen 
Strich hat; der Enargit findet ſich maſſig zu 
Morococha auf den peruaniſchen Cordilleren, außer⸗ 
dem mit Silbergehalt zu Luzon auf der Inſel 
Manilla, in Argentinien, in der Tatra und zu 
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Parad in Ungarn, auf Matzenköpfl bei Brixlegg, 
im Weſten der Vereinigten Staaten und in der 
Provinz Macama. 

Erbium, j. Cerium. 

Erdkobalt. Unter dieſem Namen vereinigt 
man folgende Unterarten: 

a) Schwarzer Erdkobalt, Asbolan (von 4285/5 
Ruß), Kobaltmanganerz, Kobaltſchwärze, iſt ein 
Kobalterz, das außer 15.4% Kobalt noch Mangan 
und Sanerſtoff enthält; es hat 2˙1—2˙2 ſpecifiſches 
Gewicht, 1—1'5 Härte, kommt amorph, traubig, 
nierenförmig, ſtalaktitiſch als Ueberzug, derb und 
eingeſprengt vor, hat bläulichſchwarze Farbe und 
ebenſolchen Strich, iſt ſchimmernd bis matt, färbt 
ab, iſt ſehr mild, mit muſcheligem bis ebenem Bruch: 
giebt auf Kohlen, ohne zu ſchmelzen, ſchwachen 
Arſengeruch; löſt ſich in Salzſäure unter Ent⸗ 
wickelung von Chlor zu einer grünlichblauen 
Flüſſigkeit, welche nach dem Verdünnen mit Waſſer 
rothe Farbe annimmt. (Ueber die Fundorte des 
ſchwarzen Erdkobalts ſ. den Artikel: Kobalt, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 


Ein Gemenge des ſchwarzen Erdkobalts mit 
Quarz, das im Siegen'ſchen vorkommt und ſich 
durch ſtarkes Glühen blau färbt, nennt man Horn⸗ 
kobalt. Heubachit und Trausvaalit beſtehen aus 
waſſerhältigen Oxyden des Kobalts, Nickels, Man⸗ 
gans und Eiſens. 

b) Gelber und brauner Erdkobalt (Kobaltocker, 
Lederkobalt) find Gemenge waſſerhältiger arſen⸗ 
ſaurer Salze von Eiſenoxyd, Kobaltoxydul und 


Kalkerde. 


e) Rother Erdkobalt, Kobaltblüthe, Erythrin 
(von dees, roth), beiteht aus 37-56 Kobaltoxydul, 
38:40 Arſenſäure und 2404 Waſſer, kryſtalliſirt 
monolliniſch, meiſt nadel- und bandförmig, büſchel⸗ 
und bündelartig, auch ſternförmig gruppirt, auch 
kommt er in nierenförmigen, erdigen und ſchlackigen 
Abarten vor; er hat 2:95 ſpecifiſches Gewicht, 
1·5—2 Härte, carmoiſin⸗ bis pfirſichblührothe, 
zuweilen auch ſchmutziggrüne Farbe und blaß⸗ 
rothen Strich, iſt durchſcheinend bis faſt durch⸗ 
ſichtig, mit Demantglanz (doch auch matt und 
erdig); läßt ſich ſchneiden und iſt ſehr vollkommen 
ſpaltbar, ſchmilzt auf Kohle im Reductionsfeuer 
unter Entwickelung von Arſendämpfen zu einer 
grauen Kugel, löſt ſich im Allgemeinen in Säuren 
mit rother Farbe, am beſten in concentrirter 
Salzſäure, die erſt beim Verdünnen ſich röthet. 
(Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Kobalt, 
Productionsſtätten.) 

Erythrin, ſ. Erdkobalt (rother). 

Euchroit, ſ. Kupferarſeniate. 

Eudyalit, j. Zirkonium, Vorkommen. 

Eugenglanz, ſ. Polybaſit. 

Euklas, ſ. Beryllium, Vorkommen. 

Gulytin, ſ. Wismuth, Vorkommen. 

Euſynchit, ſ. Dechenit. 
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zuſammengeſchmolzen, in Späne verwandelt, mit 


(25˙99 Cadmium, 74:01 Queckſilber), wird in über⸗ überſchüſſigem Queckſilber behandelt, der Ueber⸗ 


ſchüſſigem Queckſilber aufgelöſt, die Löſung gelinde 
in einem Lederbeutel abgepreßt und tüchtig durch⸗ 


ſchuß von Queckſilber durch Preſſen der Maſſe in 
einem Lederbeutel abgepreßt. Der Evan'ſche Metall⸗ 


geknetet. Man ſtellt Evan's Metallkitt am beften kitt erweicht beim Kneten wie Wachs. (Siehe auch 
auf folgende Art dar: 1 Cadmium, 2 Zinn werden Cadmiumamalgam.) 


J. 


Fabrikgold wird gewöhnlich das nach den 
geſetzlich feſtgeſtellten Verhältniſſen mit Kupfer 
legirte Gold genannt, welches man in Bijouterie⸗ 
fabriken zu verſchiedenen Schmuckwaaren ver⸗ 
arbeitet. Oft heißt man ſo auch eine Sorte 
Blattgold. 

Fagondraht, ſ. Draht im Allgemeinen. 

Fahlerze. Graugiltigerz, Schwarzerz, Tetra⸗ 
edrit, Bezeichnungen für ein gewöhnlich in Tetra⸗ 
edern kryſtalliſirendes Erz von hellgrauer (fahler) 
bis ſchwarzer Farbe. Die Zuſammenſetzung der 
Fahlerze iſt eine ſehr wechſelnde; immer aber 
beſteht dieſes Mineral aus Verbindungen von 
Schwefelantimon oder Schwefelarſen mit Schwefel⸗ 
kupfer, ⸗Eiſen, ⸗Zink,⸗Silber, ⸗Queckſilber. In 
ſelteneren Fällen enthalten Fahlerze auch kleine 
Mengen von Blei und Wismuth. Da in manchen 
Fahlerzen der Gehalt an Silber bis zu 30% be⸗ 
trägt, ſo werden ſie ſelbſtverſtändlich zur Ge⸗ 
winnung von Silber, neben dieſem auch zur Ge⸗ 
winnung von Kupfer benützt. Immer hängt es 
aber von der chemiſchen Unterſuchung der Fahl⸗ 
erze ab, welche Metalle aus ihnen dargeſtellt 
werden ſollen. 

Falzmaſchine, ſ. Blechbearbeitung. 

Färben von Metallen und Legirungen, ſ. bei 
den betreffenden Metallen und Legirungen. 

Zarrarfiahl iſt die Handels bezeichnung für 
eine Sorte manganhaltigen Stahles, welcher aus 
Puddeleiſen in folgender Weiſe dargeſtellt wird: 
Das Puddeleiſen wird in Stücke von 4—6 em 
Länge geſchlagen und in einem Graphittiegel mit 
einem Gemiſch aus Salmiak, Blutlaugenſalz und 
Braunſtein niedergeſchmolzen. Gewöhnlich ver⸗ 
wendet man auch für 1000 kg Puddeleiſen 1 kg 
Salmiak und Ikg Blutlaugenſalz. Was die 
Menge des Braunſteines (Manganſuperoxyd) be⸗ 
trifft, welche man der Maſſe zuſetzt, iſt dieſe eine 
ſehr wechſelnde, 10—50kg, und zeigt dementſprechend 
der Mangangehalt verſchiedener Sorten von 
Farrarſtahl große Schwankungen. 

Zaphähne, metallene, werden aus Bronze 
oder Meſſing, oder aus Zinn, welches aus Antimon 


gehärtet iſt, angefertigt. Nach Vigoureux eignen 
ſich für Faßhähne beſonders folgende Legirungen: 
D 11 111 


Zune 78˙5 80˙7 71˙5⁵ 
Antimon . 195 17:5 215 
Nickel 2:0 1:8 7:0 


I. für den Hahnkörper; II. für den Kegel des 
Schlüſſels; III. für die Hülle des Schlüſſelkernes. 

Tederblech iſt eine Art Blech, deſſen Stärke 
zwiſchen Kreuz⸗ und Senklerblech liegt. 

Federgold (elaſtiſche Goldlegirung), für Gebiß⸗ 
federn. 1. Gold 16, Silber 2¾, Kupfer Au. 
2. Gold 16, Silber 2, Kupfer 6. 

Zedermetalle, ſ. Cooper's Federmetalle. 

Zeilen (franz. limes). Stählerne Werkzeuge, 
welche an ihrer Oberfläche mit einer großen An⸗ 
zahl feiner Zähne beſetzt ſind und zum Abnehmen 
feiner Späne von anderen Körpern dienen. Da 
die Feilen beim Gebrauche ſtarker Abnützung 
ausgeſetzt ſind, müſſen ſie unbedingt aus hartem 
Stahl beſter Güte angefertigt ſein. Die Feilen 
werden aus Stahl, der durch Ablaſſen weich ge⸗ 
macht wurde, geſchmiedet, dann gehauen und ſchließ⸗ 
lich gehärtet, wobei aber große Uebung des Ar⸗ 
beiters nothwendig iſt, um dem Verziehen oder 
gar Springen der Feilen vorzubeugen. Die Angel 
der Feile, d. i. der ſpitzzulaufende Theil, mit 
welchem ſie in den Handgriffen befeſtigt werden 
ſoll, wird blau angelaſſen, um genügende Elaſti⸗ 
cität zu erhalten. 

Nachdem die Stahlſtäbe, aus welchen Feilen 
verfertigt werden ſollen, durch Schmieden in die 
entſprechende Form gebracht und abgeſchliffen 
ſind, erfolgt die Herſtellung der Zähne durch den 
ſogenannten Hieb und unterſcheidet man nach dieſem 
einhiebige und doppelhiebige Feilen; bei letzteren 
find die erſten Hiebe von den zweiten durchkreuzt, 
ſo daß die Zähne eigentlich aus dreiſeitigen 
Prismen beſtehen. Der erſte Hieb, der Unterhieb, 
ſteht gegen die Mittellinie der Feile in einem 
Winkel von etwa 520, der Oberhieb in einem 
Winkel von 700 geneigt. Die Herſtellung der 
Hiebe, das Hauen der Feilen, erfolgt jetzt all⸗ 
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gemein mittelſt Maſchinenarbeit und giebt die 
Größe der Zähne den Feinheitsgrad der Feilen 
an. Einhiebige Feilen laſſen ſich nur zur Bear⸗ 
beitung ſehr weicher Metalle verwenden, daher 
der Name Zinnfeilen. Feilen mit grobem Hieb, 
zur Bearbeitung von Werkſtücken aus dem Rohen, 
heißen Arm- oder Strohfeilen; feiner gehauene 
werden als Vorfeilen (Baſtardfeilen) bezeichnet, 
indeß die feinſten, welche zum Vollenden und 
Glätten beſtimmt find, Schlichtfeilen (Halbſchlicht⸗, 
Schlicht⸗ und Doppelſchlichtfeilen) genannt werden. 

Der Form nach unterſcheidet man Feilen mit 
quadratiſchem Querſchnitt, auf allen vier Seiten 
gehauen, »Vierkantfeilen⸗; ſie jind gewöhnlich nach 
beiden Seiten hin verjüngt, ſolche mit recht⸗ 
eckigem Querſchnitte auf den beiden breiten 
und einer der Schmalflächen gehauene, „flache, 
Anſatz⸗„Maſchinen⸗oder Handfeilen⸗. Dreikantfeilen 
haben als Querſchnitt ein gleichſeitiges Dreieck; 
wenn ſie die Ecken abgekantet haben und nur 
einſeitig find, werden De als Sägefeilen bezeichnet, 
da ſie zum Schärfen der Sägezähne dienen. 
Halbrunde Feilen ſind auf einer Seite flach, auf 
der anderen verſchieden ſtark gewölbt; wenn ſie 
Hur auf der flachen Seite gehauen find, werden 
ſie als Walzfeilen (Uhrmacherfeilen) bezeichnet. 
Beiderſeits gewölbte Feilen heißen Vogelzungen. 
Runde Feilen mit kreisförmigem Querſchnitt 
heißen Rattenſchwänze. 

Außer den genannten, allgemein in allen Größen 
und Hiebſtärken in Verwendung ſtehenden Feilen 
unterſcheidet man noch ſolche, welche für beſondere 


Zwecke dienen, ſo Meſſerfeilen mit ſchwach keil⸗ 


förmigem Querſchnitte zur Hervorbringung von 
Einſchnitten, Schweiffeilen (mit trapezförmigem 
Querſchnitt), Backenfeilen mit Längsfurchen und 
einfachem Hieb, Liegefeilen, mit welchen nicht 
der Gegenſtand unter Druck bearbeitet wird, 
ſondern welche feſtliegen und auf welchen der 
Gegenſtand hin⸗ und hergeführt wird (beſonders 
von Gold⸗ und Silberarbeitern benützt). Endlich 
ſind noch zu nennen Nadel- und Niffelfeilen, 
welche biegſam ſind und je nach der Beſchaffen⸗ 
heit der zu bearbeitenden Gegenſtände gebogen 
werden. Da wirklich gute Feilen aus koſtſpieligem 
Stoffe, d. i. feinſtem Gußſtahl, beſtehen, ſo 
werden ſtumpf gewordene Feilen durch Ausglühen 
weich gemacht, abgeſchliffen, neuerdings gehauen 
und gehärtet. 

Feinen, ſ. Eiſen, Darſtellung. 

Fentan's Metall, ſ. Antifrictionsmetall. 

Ferguſonit, ſ. Zirkonium, Vorkommen. 

Ferro-Aluminium, im Allgemeinen die Le⸗ 
girungen des Eiſens mit Aluminium. Legirungen 
aus Eiſen mit einigen Procenten Aluminium 
zeigen die Eigenſchaften der Härte, Feſtigkeit und 
der Elaſticität in höherem Grade als das Eiſen 
ſebſt. Bei Anwendung größerer Mengen von 
Aluminium erhält man Legirungen, welche ganz 
außergewöhnlich große Härte beſitzen; eine Ve: 


Feinen — 
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girung aus 90 Eiſen und 10 Aluminium iſt ſo 
hart wie Glas. Weit wichtiger als zur Dar⸗ 
ſtellung von Eiſenlegirungen iſt aber das Alumi⸗ 
nium zur Verbeſſerung des Eiſens und Stahles. 
Wenn man geſchmolzenem Stahle bis zu ½% 
an Aluminium zufügt, ſo erhält man den Stahl 
ſehr dünnflüſſig und bildet derſelbe blaſenfreie 
Güſſe. Dieſe Wirkung des Aluminiums iſt weniger 
auf die Bildung einer Legirung zurückzuführen, 
als darauf, daß das in dem Stahle immer in 
gewiſſen Mengen enthaltene Eiſenoxydul, welches 
den Stahl dickflüſſig macht, zu Eiſen reducirt 
wird, und bei dieſer Reduction die Entwickelung 
von ſo viel Wärme ſtattfindet, daß man eine 
ſehr dünnflüſſige Maſſe erhält. Daß die Güſſe 
frei von Blaſen ſind, wird dadurch bewirkt, daß 
das Eiſenoxydul vollſtändig durch das Aluminium 
zu Eiſen reducirt wird, daher eine Bildung von 
Kohlenoxyd durch Einwirkung von Kohlenſtoff 
auf das Eiſenoxydul nicht ſtaltfinden kann. 
TFerrochrom, ſ. Eiſenlegirungen. 
Ferrokobalt, j. Kobaltlegirungen. 
Ferromangan. Mit dieſem Namen werden 
Legirungen bezeichnet, welche neben den Metallen 
Eiſen und Mangan auch noch wechſelnde Mengen 
von Kohlenſtoff oder Silicium enthalten. Sie 
entſtehen bei der Verſchmelzung von Mangan 
enthaltenden Eiſenerzen und beträgt der Mangan⸗ 
gehalt des auf dieſe Weiſe gewonnenen Eiſens 
bis zu 20%. Man ſtellt auch abſichtlich Ferro⸗ 


mangan dar, indem es ſich gezeigt hat, daß ſich 


durch kleine Zuſätze dieſer Legirungen bei der 
Bereitung von Schmiedeeiſen und Stahl eine ſehr 
bedeutende Verbeſſerung in der Beſchaffenheit des 
Eiſens, beziehungsweiſe Stahles ergiebt. Die hierfür 
verwendeten Mengen von Ferromangan ſchwanken 
zwiſchen 0˙1 und 5,0%. (Ueber die Darſtellung 
und beſonderen Eigenſchaften des Ferromangans 
ſ. den Artikel: Manganlegirungen.) 

Zerronenfilber, ſ. Legirungen von Kupfer, 
Zink und Nickel. 

Feſtigkeit der Metalle. Als Feſtigkeit im All⸗ 
gemeinen bezeichnet man den Widerſtand, welchen 
ein Körper der Verſchiebung oder Trennung ſeiner 
kleinſten Theile durch mechaniſche Einwirkung ent⸗ 
gegenſetzt. So lange dieſe Kraft nicht ſo groß iſt, 
um nach dem Aufhören ihrer Wirkung eine 
bleibende Verſchiebung der kleinſten Theile des 
Körpers, auf den ſie wirkte, herbeizuführen, wird 
durch das Beſtreben des Körpers, in ſeinem ur⸗ 
ſprünglichen Zuſtande zu beharren, die Einwirlung 
der Kraft wieder durch die Feder⸗ oder Schnell⸗ 
kraft (Elaſticität) ausgeglichen. 

Ein durch ſtarken Druck zuſammengepraßter Stahl⸗ 
ſtab dehnt ſich vermöge der ihm innewohnenden 
Elaſticität nach dem Aufhören des Druckes wieder 
zu ſeiner urſprünglichen Länge aus. Erſt wenn 
der Druck ſo hoch wird, daß die Federkraft der 
Stahlſtange von demſelben überwunden wird — »die 
Elaſticitätsgrenze überſchritten wird« — tritt eine 


Feſtigkeit. 
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bleibende Formveränderung ein. Manche Metalle abgeriſſenen Stückes und der bis zum Eintritte 
und Metallgemiſche zeichnen ſich durch eine un⸗ des Zerreißens zugelegten Gewichte und erhält 
gemein große Feſtigkeit aus und werden ſolche dann den Coefficienten der abjoluten 
Metalle und Legirungen beſonders dort häufig F Feſtigkeit des betreffenden Körpers. Wenn man 
angewendet, wo es ſich darum handelt, ſehr großen das Gewicht, welches einen Körper, deſſen Quer⸗ 
Kräften bleibenden Widerſtand entgegenzuſetzen. ſchnitt q iſt, mit F bezeichnet, jo berechnet man 
(Eiſen, Stahl, Poosphorbronze, Lagermetallu. ſ. w.) die abſolute Feſtigkeit des Körpers P nach der 
Die Feſtigkeit der Körper kann in verſchiedener Formel P=qF. Bei der Anwendung von Stäben, 
Weiſe in Anſpruch genommen werden und unter⸗ Drähten u. ſ. w., bei welchen die abjolute Feſtig⸗ 
ſcheidet man demnach mehrere! Arten von Feſtig⸗ keit in Anſpruch genommen wird, nimmt man bei 


keiten. Es ſind dies folgende Formen: 

1. Widerſtand gegen das Zerreißen eines 
Körpers durch eine in der Richtung ſeiner Längs⸗ 
achſe wirkende Kraft: abſolute oder Zugfeſtig⸗ 
keit. 

2. Widerſtand gegen das Zerbrechen eines 
Körpers durch eine in ſenkrechter Richtung auf 
ſeine Längsachſe wirkende Kraft: relative oder 
Biegungsfeſtigkeit. 

3. Widerſtand gegen das Zerdrücken durch 
eine auf den Körper wirkende Kraft: rückwir⸗ 
tende oder Druckfeſtigkeit. 

4. 


micken) durch eine in der Richtung der Längs⸗ 


achſe des Körpers wirkende Kraft: relativ rück⸗ 


wirkende oder Knickfeſtigkeit. 

5. Widerſtand gegen das Abſcheeren oder 
Schabfeſtigkeit. 

6. Widerſtand gegen Drehung: Drehungs⸗ 
oder Torſionsfeſtigkeit. 


Ein Draht, an welchem eine Laſt hängt, wird 


in Bezug auf ſeine abſolute Feſtigkeit in Anſpruch 
genommen: bei einem Brückenträger die relative 
Feſtigkeit; bei einem Körper, welcher einer Laſt 
als Unterlage dient, wird rückwirkende Feſtigkeit 
in Anſpruch genommen; ein Kniehebel, welcher ſich 
gegen eine Platte ſtemmt, nimmt deren relativ 
rückwirkende Feſtigkeit in Anſpruch, das Hobel⸗ 
eiſen, welches eine Metallplatte abhobelt, muß 
deren Schabfeſtigkeit überwinden; bei der Aufer⸗ 
tigung von Drahtſeilen wird die Torſionsfeſtig⸗ 
teit derſelben Widerſtand leiſten müſſen. 
Abſolute Feſtigkeit oder Zugwiderſtand. Der⸗ 
ſelbe iſt proportional der Größe des Querſchnittes 
unabhängig von der Form des letzteren. Ein Draht, 
deſſen Querſchnitt I mm? beträgt, zeigt eine ge⸗ 
wiſſe abſolute Feſtigkeit — einerlei ob ſein Quer⸗ 
ſchnitt die Form eines Quadrates, Rechteckes, 
Kreiſes, einer Ellipſe u. ſ. w. beſitzt. Ein Draht 
von kreisrundem Querſchnitte hält die vierfache 
Belaſtung eines anderen aus, deſſen Durchmeſſer 
nur halb ſo groß iſt (weil ſich die Größe der 
Kreisflächen wie das Quadrat dieſer Durchmeſſer 
verhalten. Man mißt die abſolute Feſtigkeit 
eines Metalles, indem man an einen Draht oder 
an einer Stange von bekanntem Querſchnitte eine 
Wagſchale befeſtigt und dieſe ſo lange durch zu⸗ 
gelegte Gewichte belaſtet, bis der Draht bezie⸗ 
hungsweiſe die Stange abreißt. Man beſtimmt 
dann das Geſammtgewicht der Wagſchale, des 


Widerſtand gegen das Ausbiegen (Ab⸗ 


den Metallen gewöhnlich das 1½ fache von der 
durch die Rechnung gefundenen Stärke an, d. h. 
man wählt die Stäbe oder Drähte um das dieſer 
Zahl entſprechende Maß ſtärker. 

Da ein Körper, deſſen abſolute Feſtigkeit ge⸗ 
prüft werden ſoll, ſich, ehe er zerreißt, dehnt, ſo 
muß auch dieſer Factor in Betracht gezogen 
werden. Man bezeichnet als Elaſticitätsmodul 
jene Kraft E, welche den Körper vom Querſchnitte ! 
auf das Doppelte ſeiner urſprünglichen Länge 
auszudehnen vermag. Als Tragmodul bezeichnet 

man jene Kraft T, welche im Stande iſt, denſelben 
Körper bis zur Elaſtieitätsgrenze auszudehnen. 
Nennt man die Längenausdehnung, welche der 


Elaſticitätsgrenze entſpricht, R, jo if — 1 Hier⸗ 


aus kann man die Tragfähigkeit berechnen, 
und iſt für einen Körper, deſſen Querſchnitt g iſt, 
P=qT. 

Abſolute Feſtigkeit von Stäben mit 1 em? 
Querſchnitt (Metalle und Legirungen). Die Be⸗ 
laſtung, welche erforderlich iſt, um das Zerreißen 
herbeizuführen, beträgt in Kilogramm: 
Schmiedeeiſen, reinſtes, ſtärkſtes 
feines, weiches 
mittleres, Stangeneijen . . 

D ſchwächſtes, in groben Stäben 
Eiſendraht, ungeglüht . 
geglüht 
in Bündeln oder Ankfertauen . 
Drahtſeile von 9 m Durchmeſſer aus 36 

Eiſendrähten (8 Litzen aus ſchwediſchem 

Draht) 
Ebenſo, aber aus franzöſiſchem Draht . 
Ketten aus weichem Eiſen, gewöhnliche, mit 

länglichen Gelenken 
Ebenſo, aber die Gelenke durch Stege per: 

ſtärkt 
Eiſenblech in der Richtung der Faſern. . 
» ſenkrecht auf die en der 
Faſern ` 
Gußeiſen, weißes 

graues 
ke roher Schmelzſtahl 
Cementſtahl 

raffinirter Schmelzſtahl, weich für 
Federn 6.788 
af SH für Meſſer 7.186 
Feilen 7.599 
Gußſtahl, weichſter für Federn 7.215 
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RR: Gußſtahl, harter, für Maſchinentheile 7.259 Golddraht, aus Feingold, vis 


Gußſtahl, ſehr hart, für Präge⸗ 


Feſtigkeit. 


Goldlegirung aus 65 Gold, Kupfer 


. 1.700 


Werthelm e EE . 10.488 (Biltolengd) `... 4.600 
»  Gußitahl, in der Kirſchrothgluth ge⸗ > aus14Gold,7 Kupfer, 3 Sil⸗ 

härtet, blau. =... e 10.331 ber (14faratig), ungeglüht 9.350 
» Gußſtahl, dunkelroth gehärtet, blau » aus 14 Gold, 7 Kupfer, 

Angelaffezu. EE 13.689 3 Silber (14karatig), geglüht 6.900 
» Gußſtahl, härteſter, ſchwarzroth ge⸗ Platinlegirung, ungeglüht 3.400 

färbt, grau angelaſſen 14.287 D ee eme geän 2750 
„Draht, ungeglüht 8.650 —Abſolute Feſtigkeit von Seilen und 
> > geglüht 6.100 Ketten der engliſchen Marine. 

Kupfer, gewalztes, nach der Längsrichtung 2.100 — — — — 
geschlagen 2.500 wi * SSnts | 
DREHEN SEENEN 1340| | Ze, HEH 
„ rat, ungeglühht 4.00 | EZE | gartung S 8 | 
» ie 2.350 Sz der Seile SSS BESSE | 

/ ade, 1250| | 3% EL Seen 
* = ü 5 mund ` | 
: > et 5 | b , N f 8 | 811108 Zoll engliſch Pfund | ungen 

Rononenmetäll. 2.02%. 2.300 | CH Sl 

Argentandraht, ungeglüht . . . 7.250 2240 (er 0 1 4 | 

* geglüht Cha äist 5150 SE | Kette 17 3 0 

r SEE EEE 500 Drahtſeil 2 2 10 
„ gegoſſen „600 17920 N Hanfſeil 5 6 9 
> »Draht DEE E E 1.400 Kette * 16 APP 

GE geren ARE ANETTE "C 300 | Drahtſeil 3 6 12 
e 385 35.840 | Hanfjeil 8 14 3 

TP 135 Leader "De 4 2 
» gegojjen D. defteg EE, 128 53.760 | Hanfſeil 10 25 He 
CEMA E a 200 ` Kette at. 53 0. 

Aluminium, gegoſſen. 1.097 Drahtſeil 5 22 5 

> kalt gehämmert 2.027 00640 Haufſeil 12 ½ 35 10 
» ent 1.150 Kette 126 78 0 
rast, aus Feinſilber, ungeglüht 3.200 BT Drahtjeil | 5%, 27 0 
B > geglüht . . . 1.800 98.560 V Hanfſeil 14 E 
> „ 12löthigem Silber, unge: 8 n 8 
x S rahtſeil 6 34 0 
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Feſtigkeit in Bezug auf Ausdehnung an der Elaſticitätsgrenze, Elaſticitätsmodul, 


Tragmodul, Feſtigkeitsmodul und Sicherheitsmodul. 
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(Die in der Coloune: Ausdehnung an der Elaſtici⸗ 


R 
tätsgrenze 1 enthaltenen Werthe geben auch das 


SV 
Verhältniß Er der in der vierten und dritten 


Colonne angeführten Werthe an. Die ſechſte 
Colonne ergiebt ſich aus der fünften, wenn man 
durch 6 dividirt.) 

Relative oder transverſale Feſtigkeit. 
Dieſe Feſtigkeit wird bei liegenden Trägern 
(Brückenträgern, Balken, Traverſen) in Anſpruch 
genommen, muß alſo dem Zerbrechen entgegen⸗ 
wirken. Das Tragvermögen eines Trägers, einer 
Traverſe u. ſ. w. zu einem anderen von gleicher 
Länge verhält ſich bei quadratiſchen oder runden 
Querſchnitten wie die Cubuſſe der Seiten oder 
Durchſchnitte. Bei Trägern von gleicher Länge 
und verſchiedenem rechteckigen Querſchnitte verhalten 
ſich die Tragfeſtigkeiten einfach proportional wie 
ihre Breiten und quadratiſch proportional wie ihre 
Höhen. Da die Tragfähigkeit eines Trägers mit 
rechteckigem Querſchnitte größer iſt, wenn man 
ihn auf die Schmalſeite ſtellt, ſo giebt man gegen⸗ 
wärtig den eiſernen Trägern für Brücken u. ſ. w. 
die Form eines I. Die Kraft, welche nothwendig 
iſt, um die relative Feſtigkeit zu überwinden, der 
Brehungscoefficient, kann nach folgender 
Formel ermittelt werden: | 

bh 
P+-',6= * 1 
und bedeutet P die Kraft, welche das Brechen 


herbeiführt, 6 das Gewicht des Trägers, p den 
Brechungscoefficienten, b die Breite, h die Höhe, 


1 die Länge des Trägers von einem der Auf⸗ 
lager zum andern. 

Rückwirkende Feſtigkeit oder Widerſtand 
gegen Druck. Dieſelbe iſt dem Querſchnitte des 
gedrückten Körpers proportional. Die rückwirkende 
Feſtigkeit wird überwunden, wenn der gedrückte 
Körper durch fortwährend erhöhte Belaſtung 
endlich zerdrückt wird. 

Tabelle über die rückwirkende Feſtigkeit. 

Um einen Körper von 1 em! Ouerſchnitt zu 
zerdrücken, ſind Kilogramm erforderlich bei: 


Stangeneiſen, mittleres 4.900 
Darker nr AA 6.800 


> in kleinen Stücken gegoſſen 
und auf der Oberfläche hart geworden . 13.000 
E 


Kupfer, geſchlage ie 855 
Meifing: +, . 3.615 
Sanonenmetall .... "475% sus: meer 1 10.000 
Zinn, gegoſſen 620 
ACC > ENEE 145 


Relativ rückwirkende Feſtigkeit iſt jene, 
welche dem Ausbiegen von Stäben nach der 
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iſt. Es verhalten ſich dann die Belaſtungen wie 
1:4: 16 und die Trägheitsmomente der Quer⸗ 
ſchnitte wie 4: 1: ½. Man berechnet die für ge⸗ 
wiſſe Verhältniſſe erforderlichen Querſchnitte von 
Stäben mittelſt der ſogenannten Druckäquivalente. 
Letztere hängen von dem Stoffe, aus welchem der 
Stab beſteht, von der Form ſeines Querſchnittes, 
der Art der Befeſtigung und einem Sicherheits⸗ 


A 
evefficienten, von dem Verhältniſſe ihres 


kleinſten Querſchnittes ab. Die folgende Tabelle 
zeigt die Druckäquivalente von auf Ausbiegen 
(Knicken) beanſpruchten Stäben mit einem feſt⸗ 
gehaltenen Ende und abnehmendem Verhältniſſe 
h e P 
1 ihres kleinſten Querſchnittes zu ihrer Länge in 
Kilogrammen und Quadratcentimetern. 


1 
Schmiedeeiſen Gußeiſen 


010 


— 670 
— 603 
670 
590 
670 | 498 
527 345 340 
417 312 269 
908 730 70% 
234 176 

162 122 
104 78 
50 44 
26 20 
61 5 


0˙315 
574 
517 
43⁰ 


28 
= 
=) 


S 


Die Schabfeſtigkeit oder der Widerſtand 
gegen das Abſcheeren wird beim Abmeißeln, Sägen, 
Hobeln u. ſ. w. in Anſpruch genommen. Sie iſt 
bei einem und demſelben Körper von verſchiedener 
Größe, je nachdem die Kraft parallel der Längs⸗ 
achſe eines Stabes wirkt. Je härter der Körper 
iſt, deſto größer iſt auch in der Regel ſein Wider⸗ 
ſtand gegen das Abſcheeren, beziehungsweiſe gegen 
das Angreifen von Bearbeitungswerkzeugen. Die 
Schabfeſtigkeit pro Quadratcentimeter beträgt 
beiſpielsweiſe bei Schmiedeeiſen 600 ke, bei Guß⸗ 
eiſen 230 kg und bei Gußſtahl 800 kg. 

Die Torſionsfeſtigkeit oder der Widerſtand 
gegen das Verdrehen iſt namentlich bei gewiſſen 
Maſchinentheilen, z. B. Achſen und auch bei Draht⸗ 
ſeilen, von Wichtigkeit. Der Winkel, welcher die 
Verdrehung der äußerſten Elemente des Körpers 
mißt, heißt Torſionswinkel; er iſt dem Torſions⸗ 
momente, d. h. dem Producte der auf den ey⸗ 


Seite (Knicken) entgegenwirkt. Die Aus biegung lindriſchen Stab verdrehend wirkenden Kraft mit 


iſt bei demſelben Körper eine andere, je nachdem 


der Stab an einem Ende frei, an beiden Enden 
drehbar befeſtigt oder an beiden Enden befeſtigt 


DH 


ihrem auf die Stabachſe bezogenen Hebelarm, 
ſowie der Länge des verdrehten Stabes direct 
und der vierten Potenz ſeines Durchmeſſers in⸗ 


Feſtigkeit. 
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direct proportional. Das Torſionsmoment iſt dem 
Producte aus der Spannung eines Querſchnitt⸗ 
elementes in der Entfernung 1 von der Stab⸗ 
achſe in das auf die geometriſche Achſe des cp: 
lindriſchen Stabes bezogene Trägheitsmoment 
gleich. Es iſt hierbei die größte zuläſſige Span⸗ 
nung der äußerſten Querſchnittselemente für 
1 emt bei Schmiedeeiſen = 730 kg, bei Gußeiſen = 
438 kg und bei Stahl — 1250 kg. 

Feſtigkeit, Prüfung der, gegen das Zerreißen. 
Um dem Werth einer durch Gießen hergeſtellten 
Metallmaſſe, wie Kanonenmetall, Bronzen, Guß⸗ 
ſtahl u. ſ. w., beſonders in Bezug auf ihre Zähig⸗ 
keit zu ermitteln, iſt es bei vergleichenden Ver⸗ 
ſuchen wichtig, das Metall genau in dem Zuſtande 
zu erproben, in welchem es durch den Guß er⸗ 
halten wird, da durch das Bearbeiten, Hämmern, 
Schmieden u. ſ. w. die Feſtigkeit verändert wird. 
Man ſtellt ſich daher zu dieſem Zwecke aus einem 
Stücke des gegoſſenen Metalles einen Körper dar, 
welcher genau 10 em lang und 0˙5 em dick iſt. 
An den beiden Enden iſt dieſer Körper 2 em breit 
und verſchmälert ſich von dieſen aus gleichförmig 
gegen die Mitte, ſo daß er an der ſchmalſten 
Stelle genau 1 em in der Breite und 0˙5 em in 
der Höhe mißt. Dieſer Körper wird in die ent⸗ 
ſprechend ausgeſchnittenen Backen einer Maſchine 
gelegt, die jo eingerichtet ift, daß der eine Backen 
feſtſteht und der andere horizontal verſchiebbar 
iſt. Letzterer ſteht mit einem laugen Hebel in 
Verbindung, den man ſo lange belaſtet, bis das 
zu prüfende Metallſtück endlich an der ſchmalſten 
Stelle abreißt. Aus der hierfür erforderlichen 
Kraft läßt ſich nun leicht entnehmen, welche von 
verſchiedenen Sorten von Bronze, Gußſtahl u. ſ. w. 
dem Zerreißen den größten Widerſtand entgegen⸗ 
ſetzt und können vermöge der zweckmäßigen Ein⸗ 
richtung der erwähnten Zerreißmaſchinen binnen 
kurzer Zeit ſehr viele Feſtigkeitsproben ausgeführt 
werden. 

Feuerfeſt nennt man im Allgemeinen jene 
Körper, welche die andauernde Einwirkung hoher 
Hitzegrade ertragen, ohne zu ſintern oder gar zu 
ſchmelzen. Was die Hitzegrade betrifft, welche wir 
in unſeren Oefen hervorzubringen im Stande ſind, 
leiſten denſelben viele Thone genügenden Wider⸗ 
ſtand. Ein Thon iſt um ſo feuerfeſter, je reiner 
derſelbe iſt, d. h. je geringer die Menge der fremden 
Körper iſt, mit welchen das Thonerdeſilicat gemengt 
iſt. In dieſer Beziehung iſt der reine Porzellan⸗ 
thon als das Muſter eines feuerfeſten Materiales 
zu bezeichnen. Auch Thone, welche neben der 
lieſelſauren Thonerde noch Kieſelſäure und ſehr 
wenig Eiſenoxyd enthalten, find feuerfeſt und 
werden zum Ausfüttern von Schmelzöfen und 
Anfertigung von Schmelztiegeln verwendet. Bruch⸗ 
ſtücke von Schmelztiegeln und Kapſeln aus feuer⸗ 
feſtem Thon werden vermahlen und neuerdings 
mit feuerfeſtem Thon verarbeitet. Auch Geſteine, 
welche zum größten Theil aus Kieſelſäure beſtehen, 
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ſo z. B. das Dinasgeſtein und reine dichte Sand⸗ 
ſteine, ſind feuerfeſt. Ebenſo ſind Thone, welche 
mit Graphit gemengt ſind, ſehr feuerfeſt. Nicht 
völlig reine Thone, welche z. B. neben Kieſelſäure 
noch gewiſſe Mengen von Kalk enthalten, ſind 
nicht ganz feuerfeſt; in den höchſten Hitzegraden 
bilden ſich nämlich aus der kieſelſauren Thonerde 
und dem kieſelſauren Kalke Doppelſilicate von 
glasartiger Beſchaffenheit und zeigen dieſe bei 
lang andauernder Einwirkung der Hitze ſchon die 
Merkmale der Sinterung oder des beginnenden 
Schmelzens. Gegen jene Temperaturen, welche 
durch die Knallgasflamme erreicht werden können, 
ſind nur Kalk und Magneſia feuerfeſt; man fertigt 
deshalb die Gefäße, in denen Platin und Iridium 
mittelſt Knallgas geſchmolzen werden, aus Kalt 
an. Wie es ſcheint, iſt die Temperatur des elek⸗ 
triſchen Lichtbogens eine ſo hohe, daß es dieſer 
gegenüber nur ſehr wenige Körper giebt, welche 
als feuerfeſt gelten können; reiner Porzellanthon 
ſchmilzt z. B. im Lichtbogen zu einer glasartigen 
Maſſe. Kohlenſtoff leiſtet der Einwirkung dieſer 
Hitzegrade jedoch vollkommenen Widerſtand, ohne 
auch nur die Spur einer Schmelzung zu zeigen, 
und werden aus dieſem Grunde die Schmelzgefäße 
der ſogenannten elektriſchen Oefen aus Kohlenſtoff 
gewöhnlich aus dichtem Graphit angefertigt. 
Feuerfeſte Mlaſſen, ſ. Dinas. 
Feuerſteinpapier oder Flintpapier findet 
als Polirmittel Verwendung; es wird in ähnlicher 
Weiſe wie das Schmirgelpapier durch Aufſtauben 
von Feuerſteinpulver auf mit Leim beſtrichenes 
Papier hergeſtellt. Zur Erzeugung von Feuerſtein⸗ 
pulver werden Feuerſteine durch Erhitzen und 


Einwerfen in kaltes Waſſer abgeſchreckt, wonach 


ſie ſich leicht zerſtampfen laſſen. 

Feuervergoldung (und Feuerverſilberung) 
im Allgemeinen. Das unter dieſem Namen bekannte 
Verfahren, Metallgegenſtände mit einem dauerhaften 
Ueberzug von reinem Gold beziehungsweiſe von 
Silber zu verſehen, war bis zur Erfindung der 
ſogenannten galvaniſchen Vergoldung auf hydro⸗ 
elektriſchem Wege das alleinige, wodurch man im 
Stande war, Metalle ohne Anwendung eines 
Klebemittels zu vergolden. Auch gegenwärtig 
muß man die Feuervergoldung als eines der 
beſten Verfahren bezeichnen, um verſchiedene Me⸗ 
talle zu vergolden. Daß es jetzt nur mehr in 
Ausnahmsfällen angewendet wird, geſchieht aus 
mehrfachen Gründen. Die Feuervergoldung iſt 
einerſeits ein koſtſpieliges Verfahren, es erfordert 
große Handfertigkeit und Uebung von Seite des 
Arbeiters und gehört endlich zu den höchſt geſund⸗ 
heitsſchädlichen Arbeiten, indem es allen Vorſichts⸗ 
und Schutzmaßregeln zum Trotze doch nicht möglich 
iſt, die Arbeiter unbedingt gegen das Einathmen 
der im höchſten Grade giftig wirkenden Queckſilber⸗ 
dämpfe zu ſchützen. 

Ihrem Weſen nach beſteht die Feuervergoldung 
darin, daß man die zu vergoldenden Gegenſtände 
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aus Bronze oder Meſſing ganz blank macht — ab⸗ 


brennt oder gelb brennt (J. Gelbbrennen der Ver⸗ 
goldbronze) — ſodann mit einer Schichte metalliſchem 
Queckſilber (Anquicken, ſ. den betreffenden Artikel), 
dann mit Gold oder Silberamalgam überzieht 
(ſ. Amalgamiren), durch Erhitzen des Gegenstandes 
das Queckſilber zur Verdunſtung bringt (ſ. Ab⸗ 
rauchen) und dann mit Hilfe des Glühwachſes 
(j. den betreffenden Artikel) dem Goldüberzuge noch 
den gewünſchten Farbenton ertheilt (ſ. Färben 
während der Feuervergoldung). Manche im Feuer 
vergoldeten Gegenſtände oder Stellen derſelben, 
welche keinen Hochglanz zeigen ſollen, werden noch 
nach dem Färben mattirt (ſ. den Artikel: Feuer⸗ 
vergoldung, Mattiren der). Durch das Vergolden 
auf galvaniſchem Wege laſſen ſich ebenfalls ver⸗ 
ſchiedene Farbentöne des Goldes, ſowie Hochglanz 
und Metallglanz auf viel einfachere und die Ge⸗ 
ſundheit des Arbeiters nicht gefährdende Weiſe 
erzielen, ſo daß die Feuervergoldung mit Recht 
immer ſeltener zur Anwendung gebracht wird. Je 
nach der Stärke, welche man bei der Feuervergoldung 
der Goldſchichte giebt (durch neuerliches Auftragen 
von Goldamalgam nach dem erſtmaligen Abrauchen), 
kann man auf einer Bronzeoberfläche von der 
Größe eines Quadratmeters zwiſchen 4˙28 und 
26:00 Gramm Gold befeſtigen. Man erhält dem⸗ 
zufolge Goldüberzüge, deren Dicke "so und 
790 eines Millimeters beträgt. 
Feuervergoldung. Entgoldung von in 
Feuer vergoldeten Gegenſtänden. Da es vorkommen 
kann, daß auch einem geübten Arbeiter eine Feuer⸗ 
vergoldung durch Fleckigwerden u. ſ. w. ganz miß⸗ 
räth, muß man wenigſtens trachten, den Gegenſtand 
wieder in den Zuſtand zu verſetzen, daß man ihn 
von neuem vergolden kann und das aufgewendete 
Gold wieder zurückgewinnt. Am einfachſten gelingt 
das Entgolden in der Weije, daß man den Gegen⸗ 
ſtand in Königswaſſer (Miſchung aus 3 Raum⸗ 
theilen Salzſäure mit 1 Raumtheil Salpeterſäure 
und 1—4 Waſſer) taucht, ſofort aushebt und die 
Farbenänderung beobachtet. Sobald man an der 
Farbenänderung erkennt, daß alles Gold gelöſt 
iſt, ſpült man den Gegenſtand mit Waſſer ab und 
trocknet ihn. Das zum Abſpülen verwendete Waſſer 
enthält nun Goldchlorid und fällt aus demſelben 
nach Zuſatz von etwas Eiſenvitriollöſung Gold 
in Form eines zarten braunen Pulvers, welches 
ſich in Folge ſeiner hohen Vertheilung ſehr ſchnell 
in Queckſilber löſt und daher zur Bereitung von 
Goldamalgam beſonders geeignet iſt. Die ent⸗ 
goldeten Gegenſtände ſind nunmehr eigentlich gelb 
gebrannt und können von neuem allen Operationen 
unterworfen werden, welche zur Feuervergoldung 
erforderlich ſind. — Nach einem anderen Verfahren 
beſtreut man den zum Glühen erhitzten Gegenſtand 
mit einem Gemenge, welches durch Miſchen gleicher 
Theile von Schwefelpulver und an der Luft ver⸗ 
witterter Soda bereitet wurde. Es findet hierbei 
folgender Vorgang ſtatt: Das Gold wird in 
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Schwefelgold verwandelt und es wird Schwefel- 
natrium gebildet. Legt man nun den Gegenſtand 
in kochendes Waſſer, ſo löſt dieſes die Verbindung 
Schwefelnatrium⸗Schwefelgold auf. Fügt man zu 
dieſer Löſung Schwefelſäure, ſo ſcheidet ſich aus 
der Flüſſigkeit Schwefelgold in Pulverform ab. 
Wenn man dasſelbe abfiltrirt, das Filter trocknet 
und auf einem kleinen Porzellanteller verbrennt, 
ſo hinterbleibt das metalliſche Gold in Form eines 
braunen Pulvers. Das Verfahren, das Gold durch 
Königswaſſer in Löſung zu bringen, iſt das ein⸗ 
fachere und daher dem zuletzt beſchriebenen um⸗ 
ſtändlichen Verfahren entſchieden vorzuziehen. 
Feuervergoldung, Färben während der. Die 
mit dem Namen Färben bezeichnete Arbeit bezweckt, 
den Farbenton des Goldes in gewiſſem Sinne 
abzuändern. Beläßt man den genügend ſtark ver⸗ 
goldeten Gegenſtand, nachdem er vollſtändig »ab⸗ 
geraucht« iſt (ſ. Abrauchen), ſo zeigt er die dem 
chemiſch reinen Golde zukommende Farbe. Durch 
Anwendung beſonderer Kunſtgriffe iſt es aber mög⸗ 
lich, den Farbenton des Goldüberzuges auf der 
geſammten Oberfläche oder nur auf Theilen der⸗ 
ben abzuändern. Man kann auf dieſe Weiſe 
dem Golde einen rothen Stich (Rothgold, Orange⸗ 
gold), einen hellgelben oder grünlichen Ton, oder 
die Farbe des Muſchelgoldes ertheilen. Zur Durch⸗ 
führung des Färbens in der richtigen Weiſe gehört 
bedeutende praktiſche Erfahrung in der Anwendung 
der hierbei benöthigten Präparate bezüglich der 
Zeit und des Wärmegrades, während welchen man 
ſie auf die Vergoldung wirken läßt. An Präparaten 
benöthigt man bei der Durchführung der Färbung 
das Glüh⸗ oder Vergolderwachs (ſ. den Artikel: 
Glühwachs), die Gold- oder Malerfarbe, ferner 
Pinſel und Kratzbürſten verſchiedener Form. Was 
die verſchiedenen Farben betrifft, wird die 
Orangevergoldung hervorgebracht, indem 
man die Gegenſtände, ſo lange ſie dem Abrauchen 
ausgeſetzt ſind, nur ſo wenig als möglich mit der 
Kratzbürſte behandelt, ſchließlich ſtark anwärmt 
und, nachdem ſie etwas verkühlt ſind, die Maler⸗ 
farbe aufträgt. Dieſelbe wird dargeſtellt, indem 
man ein ſehr inniges Gemenge von feinſt gepulvertem 
Alaun, Kochſalz und Caput mortuum oder Engelroth 
= Gifenoryd mit jo viel Eſſig anrührt, um eine 
Maſſe zu erhalten, welche dünn genug iſt, um ſich 
mittelſt eines Pinſels wie eine Oelfarbe aufſtreichen 
zu laſſen. Nachdem alle Stellen, welche Orangegold 
erſcheinen ſollen, bemalt ſind und die Malerfarbe 
genügend trocken geworden iſt, hält man den 
Gegenſtand über die Gluth, bis die bemalten 
Stellen anfangen, ein ſchwärzliches Ausſehen an⸗ 
zunehmen. Der Gegenſtand wird in Waſſer, welchem 
ſehr wenig Salpeterſäure zugefügt wurde, einge⸗ 
taucht, daun mit reinem Waſſer geſpült, getrocknet 
und geglänzt. Die Wirkung, welche die Malerfarbe 
äußert, beſteht darin, daß ſich die Oxyde der 
Metalle Kupfer und Zink, welche ſich während 
des Abrauchens bilden, in der Malerfarbe löſen, 
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jo daß der reine Farbenton der orangefarbigen 
Gold⸗Kupferlegirung (Orangegold) hervortritt. 

Rothe Vergoldung, welche der ſogenannten 
rothen Karatirung der Farbe nach gleicht, läßt 
ſich nur unter Anwendung von Glühwachs hervor⸗ 
bringen. Die Farbenänderung erfolgt in dieſem 
Falle ebenfalls durch eine chemiſche Einwirkung 
auf das Kupfer und Zink der Bronze und iſt daher 
das Eintreten des Augenblickes, in welchem gerade 
die richtige Färbung vorhanden iſt, eine Sache, 
welche nur durch die Uebung erlernt werden kann. 
Man erklärt ſich den chemiſchen Vorgang bei der 
Einwirkung des Glühwachſes (ſ. den betreffenden 
Artikel) in folgender Weiſe: 

Beim Aufſchmelzen des Glühwachſes auf die 
Bronze wird aus dem Grünſpan, in Folge der 
chemiſchen Einwirkung des in der Bronze ent⸗ 
haltenen Zinkes, Kupfer niedergeſchlagen und durch 
die Zerſetzungsproducte des Wachſes an der Oxy⸗ 
dation verhindert, ſo daß es ſich mit dem Gold⸗ 
überzuge zu einer Goldkupferlegirung von röthlicher 
Färbung verbindet. Die Zuſätze von Röthel, Alaun 
u. ſ. w. dienen nur dazu, die Einwirkung zu ver⸗ 
mindern, was übrigens auch dadurch bewirkt werden 
kann, daß man den Gehalt des Glühwachſes an 
Grünſpan verringert. 

Das Glühwachs wird auf den Gegenſtand auf⸗ 
getragen und dieſer über glühenden Kohlen ſo 
weit erhitzt, daß das Glühwachs brennend wird 
und gänzlich abbrennt. Man behandelt ſodann die 
Gegenſtände mit einer in Eſſig oder verdünnte 
Salzſäure getauchten Kratzbürſte, wäſcht ſie mit 
Waſſer und trocknet ſie. 

Sollen einzelne Stellen des vergoldeten Gegen— 
ſtandes beſonders deutlich roth ausſehen, jo be⸗ 
handelt man ſie abermals mit einem Brei aus 
feingepulvertem Grünſpan und Waſſer, läßt dieſen 
über dem Feuer eintrocknen und ſchwarz werden, 
worauf man die betreffenden Stellen mit einer in 
Eſſig getauchten Kratzbürſte reinigt. 

Man iſt im Stande, durch paſſende Abänderung 
in der Zuſammenſetzung des Glühwachſes die Farbe 8 
des Goldüberzuges beliebig abzutönen. Wendet 
man ein Glühwachs an, welches kein Kupfer, dafür 
aber Zinkſalz enthält, ſo entſteht eine Zinkgold⸗ 
legirung, welche eine gelbe, ins Weißliche neigende 
Färbung beſitzt; man kann hierzu die unter Nr. IV 
angeführte Miſchung in der Modification anwenden, 
daß man die Kupferaſche wegläßt und die Menge 
des Zinkvitriols auf 30 ſtellt. 

Grüne Vergoldung. Um der Vergoldung 
einen ins Grüne fallenden Farbenton zu geben, 
wendet man das Glühwachs Nr. V an oder nimmt 
anſtatt deſſen eine Miſchung beſtehend aus: 
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und trägt biede »Grünfarbe⸗ mit dem Pinſel auf. 
Um das Grün in Roth abzutönen, macht man 
zu dieſen Miſchungen Zuſätze von 1—2 Theilen 
Kupfervitriol. Die Gegenſtände werden wieder 
über dem Feuer bis zum Schwarzwerden des 
Ueberzuges erhitzt und dann mit der in Eſſig ge⸗ 
tauchten Kratzbürſte behandelt. 


Feuervergoldung. Mattiren der vergoldeten 
Gegenſtände. Wenn man den in Feuer vergoldeten 
Gegenſtand nicht blank ausſehend haben will, 
ſondern wünſcht, daß derſelbe entweder an der 
ganzen Oberfläche oder nur an gewiſſen Stellen 
glanzlos erſcheine, ſo muß man dies durch die 
entſprechende Veränderung der Goldoberfläche ſelbſt 
herbeiführen. Nur jene Stellen, welche von dieſer 
Veränderung ausgenommen ſein ſollen, werden 
mit einer Schutzſchichte überzogen, welche von den 
Metallarbeitern als >: Sparfarbe⸗ bezeichnet wird. 


Dieſelbe beſteht aus einer dicken Zuckerlöſung, 


welche man auch häufig mit Gummilöſung miſcht 
und mit ſo viel feinſt geſchlämmter Kreide ver⸗ 
rührt, als erforderlich iſt, um eine mit dem Pinſel 
gut ſtreichbare Maſſe zu erhalten. Das Mattiren 
wird unter Zuhilfenahme des Mattirpulvers aus⸗ 
geführt, welches ſo zuſammengeſetzt iſt, daß es 
beim Erhitzen Chlorgas entwickelt. Letzteres greift 
das Gold ſelbſt an und erſcheint der dann nicht 
mehr ebene, ſondern aufgerauhte Goldüberzug an 
welche nicht durch die Sparfarbe 
vor der Einwirkung des Chlors geſchützt waren, 
matt; er ſpiegelt nicht, ſondern iſt volltommen 
glanzlos. Das Mattirpulver wird auf folgende 
Art dargeſtellt. Man miſcht 
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durch anhaltendes Reiben ſehr innig, erhitzt das 
Salzgemenge in einer eiſernen Pfanne unter be⸗ 
ſtändigem Rühren mit einem Eiſenſpatel ſo lange 
bis es ſchmilzt und rührt unter fortwährendem 
Erhitzen ſo lange, bis die Flüſſigkeit die Beſchaffen⸗ 
heit eines dünnen Breies angenommen hat. Merkt 
man das Auftreten brauner Dämpfe oder eines 
Geruches nach Chlor, ſo muß die Pfanne ſogleich 


vom Feuer gehoben werden, indem man in dieſem 


Falle ſchon zu ſtark erhitzt hat. Das geſchmolzene 
Salzgemiſch wird fein gepulvert und in einem 


Glaſe bis zum Gebrauche aufbewahrt. 


Feuervergoldung. 


Feuerverſilberung 


Um die vergoldeten Gegenſtände zu mattiren, 
wendet man eine Pfanne beſonderer Einrichtung, 
die »Mattirpfanne , an. Dieſelbe beſteht aus einer 
Eiſen⸗ oder Thonpfanne, welche auf einem Dreifuß 
ſteht und von lebhaft glühenden Kohlen umgeben 
iſt. In dieſer als Wärmebad dienenden Pfanne 
ſitzt die eigentliche Mattirpfanne, welche aus Guß⸗ 
eiſen beſtehen ſoll, in Sand oder Gemenge aus 
Lehm und Eiſenhammerſchlag eingebettet. 

Die zu mattirenden Gegenſtände werden mit 
Eiſendraht an eine Eiſenſtange, welche mit einer 
Handhabe verſehen iſt (dieſe Stange führt den 
Namen »Kloben⸗), gebunden und vor dem Mat⸗ 
tiren dem ſogenannten-Nachwachſen⸗ unterworfen, 
welche Operation darin beſteht, daß man die am 
Kloben befeſtigten Gegenſtände über die glühenden 
Kohlen hält, bis ſie genügend warm geworden 
ſind und das Goldgelb auf das Lebhafteſte her⸗ 
vortritt. 

Der Gegenſtand muß gerade ſo weit angewärmt 
ſein, daß das auf eine Probeſtelle aufgetragene 
Mattirpulver ⸗ſchreit⸗, das heißt unter ſchwachem 
Aufziſchen ſchmilzt und nach ſehr ſchwachem Auf⸗ 
ſchäumen wieder erſtarrt. Es iſt für das Gelingen 
der ganzen Arbeit von höchſter Wichtigkeit, daß 
der Gegenſtand eben die richtige Temperatur be⸗ 
ſitze; iſt derſelbe zu kühl, jo findet keine Entwickelung 
von Chlor ſtatt und wirkt demnach das Mattir⸗ 
pulver gar nicht; iſt der Gegenſtand zu heiß, ſo 
kann der höchſt unangenehme Fall eintreten, daß 
ſich ein Theil der Vergoldung abblättert. 

Man ſucht das Mattirpulver ſo gleichförmig als 
möglich auf dem Gegenſtande auszubreiten und legt 
dann letzteren in die Mattirpfanne, welche fo heiß 
ſein muß, daß das Pulver bald ſchmilzt und ſeine 
Beſtandtheile auf einander wirken, was man an 
dem Aufſteigen brauner Dämpfe erkennt. 

Sobald man letztere Erſcheinung wahrnimmt, 
trägt man abermals Mattirpulver auf, läßt dieſes 
wieder ſchmelzen und wiederholt die Operation 
abermals; das Schmelzen des Mattirpulvers er⸗ 
kennt man auch an dem Durchſcheinen der glänzenden 
Goldfläche. 

Bei gekrümmten Flächen, welche mattirt werden 
ſollen, muß der Arbeiter durch geſchicktes Wenden 
des Klobens bewirken, daß das geſchmolzene Mattir⸗ 


pulver gleichmäßig über die Fläche verbreitet werde; 
an Stellen, welche zu viel Mattirpulver bekamen, 
würde ſonſt der ganze Goldüberzug weggeätzt 
werden, und iſt das richtige Mattiren der ver⸗ 
goldeten Gegenſtände jedenfalls eine der ſchwie⸗ 
rigſten unter allen bei der Feuervergoldung in 
Anwendung kommenden Arbeiten. 

Die genügend mattirten Gegenſtände werden 
noch heiß in Waſſer getaucht, wo ſich die Ueber⸗ 
züge bald loslöſen, und wird zum Schluſſe eine 
Behandlung mit Waſſer, weichen Bürſten, eventuell 
für jene Stellen, welche Hochglanz erhalten ſollen, 
eine Bearbeitung mit Blutſtein vorgenommen. 


Feuerverſilberung 
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Fenerverſilberung. Dieſe Art der Verſilberung 
wird gegenwärtig wohl nur in Ausnahmsfällen 
ausgeführt, indem die Verſilberung auf galvani⸗ 
ſchem Wege eben jo ſchöne Silberüberzüge liefert, 
wie die Feuerverſilberung, und überdies letztere 
nicht ſo feſt anhaften, wie das Gold bei der Feuer⸗ 
vergoldung. Die Reihenfolge und die Art der 
Durchführung derſelben iſt genau dieſelbe wie 
bei der Feuervergoldung (ſ. d.); fie beginnt mit 
dem Gelbbrennen, dem Anquicken, Ueberziehen mit 
Silberamalgam, Abrauchen des letzteren und Po⸗ 
liren des Silberüberzuges, dem vorher noch in 
manchen Fällen durch Weißſieden (Wegnahme von 
Kupferoryd) die rein weiße Farbe des reinen 
Silbers ertheilt werden muß. 

Filigran, von den lateinischen Worten lum — 
Faden und granum = Korn hergeleitet, iſt eine 
beſondere Form der Arbeiten der Gold- und 
Silberſchmiede. Die Filigranarbeiten beſtehen der 
Hauptſache nach aus feinen, meiſtens fagonnirten 
Gold- oder Silberdrähten, welche entweder einzeln, 
häufiger aber in Form von Bündeln zu Orna⸗ 
menten gebogen und zuſammengelöthet ſind. Auf 
die jo entſtandenen Gebilde find an verjchicdenen 
Stellen noch ſehr kleine Kugeln aus Edelmetall, 
gewöhnlich von der Größe eines kleinen Steck⸗ 
nadelkopfes, gelöthet. Durch Anwendung von 
cordirtem und geplättetem Draht laſſen ſich die 
Filigranarbeiten noch manigfaltiger geſtalten. Die 
Kunſt, Filigranarbeiten darzuſtellen, iſt uralt und 
wurde z. B. ſchon von den Etruskern in ſo meiſter⸗ 
hafter Weiſe geübt, daß die auf uns überkommenen 
derartigen Arbeiten als wahre Muſterſtücke in 
Bezug auf Schönheit der Ausführung und 
Zeichnung bezeichnet werden müſſen. In ſpäterer 
Zeit wurde dieſe Kunſt beſonders von den orien⸗ 
taliſchen Völkerſchaften im weſtlichen Aſien geübt; 
in ganz ſelbſtſtändiger Weiſe und mit erſtaunlichem 
Aufwande an Fleiß und Geſchmack arbeiten auch 
die Inder, Chineſen Gegenſtände aus Filigran. 
In Europa waren beſonders die Filigranarbeiten 
der venetianiſchen Goldſchmiede (Venetianerketten) 
berühmt. Gegenwärtig hat ſich noch Silberfiligran 
als Nationalſchmuck namentlich in den Alpen⸗ 
ländern, in manchen Theilen Italiens (Piemont, 
Rom) und in Skandinavien erhalten. 

Eiſchbein, weißes, ſ. Oasen Sepia. 

Flachdrahtſeile, ſ. Drahtſcil. 

Zlammöfen nennt man im Allgemeinen 
jene zum Schmelzen von Bronze, Kanonen⸗ und 
Glockenmetall dienenden Schmelzöfen, bei welchen 
das Metall auf einem je nach der Art des Ofens 
verſchieden geſtalteten Herde liegt und durch die 
darüberſtreichenden Feuergaſe geſchmolzen wird. 
Dem Baue nach unterſcheidet man zwei Arten 
von Flammöfen, welche man als Sumpföfen 
(ſ. d.) und als deutſche Flammöfen bezeichnet. 
Bei den letzteren iſt die Herdfläche eine geneigte 
Ebene, deren höchſte Stelle zunächſt der Feuer⸗ 
brücke liegt. An dieſer Stelle wird das zu 
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ſchmelzende Erz aufgegeben, fließt, nachdem es 
geſchmolzen iſt, nach abwärts und wird durch die 
an dem tiefſtgelegenen Punkte des Herdes an⸗ 
gebrachte Abſtichöffnung abgelaſſen. (Abbildung 
und Beſchreibung eines deutſchen Flammofens 
ſ. den Artikel: Bronze, Darſtellung der Bronze.) 

Tlaſchengebläſe. Die jo benannte Vor⸗ 
richtung, welche mit ſehr geringen Koſten hergeſtellt 
werden kann, läßt ſich vortheilhaſt zum Anblaſen 
der Löthrohrflamme verwenden. Wenn die Löth⸗ 
rohrvorrichtung in der richtigen Weiſe eingeſtellt 
iſt, kaun der Arbeiter, da er beide Hände frei hat, 
die Arbeit des Löthens ſehr bequem ausführen. 
Die Vorrichtung beſteht aus zwei blechernen 
Flaſchen A und B, welche gleich groß ſind und 
jede 25—50 1 Toten, In der Abbildung Fig. 62 
iſt die Flaſche A, welche etwa 2m höher ſteht 


Fig. 62. 


als die Flaſche B, mit Waſſer gefüllt gedacht und 
ſind die an beiden Flaſchen unten angebrachten 
Hähne a und a’ durch einen Kautſchukſchlauch K 


mit einander verbunden. In den oben angebrachten 


Hälſen der Flaſchen find luftdicht zwei Rohre r 
und vi eingeſetzt, welche durch einen Kautſchuk⸗ 
ſchlauch mit dem Löthrohre verbunden werden 
können. 

Oeffnet man die Hähne a und b, ſo dringt das 
Waſſer durch K aus A nach B, verdrängt aus 
dieſer Flaſche die Luft, welche durch das Rohr r 
zu dem Löthrohre gepreßt wird. 


Iſt die Flaſche B nahezu mit Waſſer gefüllt 


und 4 demnach entleert, ſo braucht man nur die 


Stellung beider Flaſchen zu verändern, um ſogleich 


wieder einen Luftſtrom zu bekommen. Man ſtellt 


Flaſchengebläſe — Formdraht. 


jetzt nämlich B höher als A, wodurch das Waſſer 
aus B wieder nach A abfließt und der Luftſtrom 
durch das Rohrer“ wieder zum Löthrohre geführt 
werden kann. 

Um die Veränderung in der Stellung beider 
Flaſchen raſch vornehmen zu können, iſt es an⸗ 
gezeigt, dieſelben an einer ſtarken Schnur, welche 
in der aus der Zeichnung erſichtlichen Weiſe über 
Rollen läuft, frei aufzuhängen; man kann in 
dieſem Falle durch einen Zug an der Schnur die 
Lage der beiden Flaſchen entjprechend verändern 
und braucht die Lötharbeit nur ſo lange zu unter⸗ 
brechen, als man Zeit benöthigt, um die Lage 
der Gefäße zu ändern und den Kautſchukſchlauch 
von dem Rohrer abzunehmen und auf das Rohr r“ 
zu ſchieben. 

Bei dem angedeuteten Rauminhalte der Flaſchen 
reicht man mit der in einer Flaſche vorhandenen 
Luftmenge aus, um eine ſtarke Löthrohrflamme 
durch mindeſtens 15—20 Minuten zu unterhalten, 
und kann der Arbeiter ſeine ganze Aufmerlſamkeit 
auf den zu löthenden Gegenſtand richten, ohne 
beſondere Arbeit auf das Blaſen verwenden zu 
müſſen. 

Fliegenſtein, ſ. Arſen, gediegen. 

Flintpapier, ſ. Feuerſteinpapier. 

Flintſhireſteine, ſ. Dinasziegel. 

Flinz, j. Spatheiſenſtein. 

Flußſpath oder Fluorit, ein häufig in Form 
von ſchön ausgebildeten Kryſtallen des teſſeralen 
Syſtemes und in allen Farben von waſſerhell bis 
ſchwarz vorkommendes Mineral, welches ſich 
auch vielfach in derben Maſſen vorfindet; dient 
in der Metallurgie als »Zuſchlag«, d. h. als 
Schlacken bildender Körper bei der Darſtellung 
von Metallen im Großen. Der Flußſpath ſpielt 
auch bei der Darſtellung der Emaille eine Rolle, 
da er leicht in Berührung mit Kieſelſäure und 
Kali jene glasartigen Maſſen bildet, aus denen 
die Emaille beſteht. 

Fluß ſtahl, ſ. Eiſen und Stahl. 

Folien (lat. folium = Blatt, franz. metal en 
feuilles). Bezeichnung für Metalle, welche in Form 
ungemein dünner Platten durch Schlagen oder 
Walzen erhalten werden. Man ſtellt Folien be⸗ 
ſonders aus Zinn, Silber und Kupfer dar. Silber⸗ 
folien werden auch als Stanniol (franz. feuilles 
d’etain) bezeichnet. Kupferfolien, welche auf einer 
Seite verſilbert oder vergoldet ſind, werden als 
unechte Gold⸗ oder Silberfolien bezeichnet. Die 
Folien werden zum Ueberziehen von Rahmen, die 
Zinnfolie zur Darſtellung von Spiegeln und zum 
Einwickeln von Chocolade u. ſ. w. verwendet. 
Durch Beſtreichen von Zinnfolie mit farbigen 
Löſungen von Gelatine oder mit Firniſſen, welche 
durch Theerfarben gefärbt ſind, erhält man die 
farbigen Folien. (Siehe auch Metallſchlägerei.) 

Forbes Platina, ſ. Weißmeſſing. 

Türderblech, ſ. Blech. 

Tormdraht, ſ. Draht. 


Flaſchengebläſe — Formdraht. 


Formen. 


Formen für Metallguß im Allgemeinen. Um 
Metallen und Legirungen eine beſtimmte Geſtalt 
zu geben, in welcher ſie entweder unmittelbar als 
Rohmetall in den Handel kommen oder für ge⸗ 
wiſſe Zwecke dienen ſollen, gießt man ſie in 
flüſſigem Zuſtande in Gefäße oder Formen, deren 
Hohlraum die Geſtalt hat, welche das Metallſtück 
zeigen ſoll. Bei Rohmetallen kommt es gewöhnlich 
nur darauf an, dem Metallſtücke eine handliche 


Geſtalt zu geben, gewöhnlich die eines vierſeitigen 


Prismas mit trapezförmigem Querſchnitte, bei 


Roheiſen Floſſen, bei Kupfer Barren, bei Zinn 


und Blei Block genannt. Man ſtellt die hierfür 
nothwendigen Formen für Eiſen und Kupfer in 
einfacher Weiſe dadurch her, daß man aus Form⸗ 
ſand ein Bett herſtellt, durch Eindrücken eines 
Modelles des künftigen Blockes in den Sand die 
Formen in entſprechend großer Zahl herſtellt und 
die einzelnen Formen durch Canäle mit einander 
verbindet. Dieſe Formen werden direct vom Hoch⸗ 
ofen aus mit geſchmolzenem Metall gefüllt und 
nach dem Erſtarren desſelben die von einer Form 
zur anderen führenden Gießzapfen abgeſchlagen. 

Zinn und Blei werden gewöhnlich in eiſernen 
Käſten gegoſſen, welche von gleicher Größe jind, 
ſo daß alle Blöcke ſo ziemlich genau das gleiche 
Gewicht erhalten. Gold und Silber werden in 
Form von Barren in ſogenannte Gießbuckel ge⸗ 
goſſen. Dieſe ſind aus Gußeiſen angefertigt und 


haben gewöhnlich die Form eines langen, ſchmalen 


Prismas mit trapezförmigem Querſchnitte, ſo daß 


man Gold- und Silberbarren von der entſprechen⸗ 


den Form erhält. 


Die Barren und Blöcke von Kupfer, Zinn und 


Blei erhalten gewöhnlich noch den Werkſtempel 
aufgedrückt und wird auf den Gold⸗ und Silber⸗ 


barren nebſt dem Stempel der Gewinnungsſtätte 


auch noch der Feingehalt in Tauſendſteln mit 
einer Stanze eingeſchlagen. 


Die Formen für Gegenſtände mit beſtimmter 


Geſtalt, maſſiven und hohlen Kugeln, Cylindern, 


Prismen, Faßhähnen, Ventilen, cylinderähnlichen 


Gefäßen mit Henkeln (3. B. Mörſer) u. ſ. w., 
müſſen immer im »Modelle vorhanden ſein und 
muß dieſes ſo eingerichtet ſein, daß es ſich — 
wenn erforderlich — in Stücke zerlegen läßt, 
welche in entſprechender Reihenfolge abgeformt 
und wieder aus der Form genommen werden 
können, ſo daß in letzterer dann ein Hohlraum 
hinterbleibt, welcher beim Guſſe mit dem ge: 
ſchmolzenen Metall erfüllt wird. 

Das am häufigſten zur Herſtellung der Formen 
für Eiſen⸗, Bronze⸗ und Meſſinggüſſe verwendete 
Material iſt feiner Sand, welcher gerade nur ſo 
viel Waſſer enthalten darf, um nach dem Stampfen 
eine feſt zuſammenhaftende Maſſe zu bilden. Um 
dem Formſand den namentlich für zarten For⸗ 
men erforderlichen Grad von Bindigkeit zu er⸗ 
theilen, mengt man demſelben eine entſprechende 
Menge von feinſtgemahlenem Thon bei; die 
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Menge des letzteren darf aber nie ſo groß ſein, 
daß die Formmaſſe durch die von dem Metalle 
abgegebene Wärmemenge zu einer feſten, ſchwer 
loszulöſenden Kruſte zuſammenbackt. 

Damit die Güſſe ſo glatt wie möglich ausfallen, 
ſtaubt man die Formen, bevor ſie mit Metall ge⸗ 
füllt werden, gleichförmig mit dem feinſten Pul⸗ 
ver von Holzkohle oder auch mit Graphitpulver 
ein. 

Formen. Zur Herſtellung zarter Formen 
miſcht man nach einem bewährten Verfahren 
2 Th. feinſten, gelben mit 1 Th. ſchwarzen Sand, 
befeuchtet mit Waſſer und läßt 20—30mal durch 
die Sandmühle gehen, benützt ihn aber nur in 
dünnen Einlagen unmittelbar um das abzu⸗ 
formende Modell. 

Für Gegenſtände, welche eine ſolche Geſtalt 
haben, daß ſich die Form aus zwei Hauptſtücken 
zuſammenſetzen läßt, in welche man noch Hand⸗ 
griffe, Henkel u. ſ. w. einformen kann, benützt 
man die ſogenannten Gießflaſchen oder Form⸗ 
flaſchen. 

Dieſe ſind eiſerne, an der Innenſeite behufs 
Feſthaltens des Sandes gerippte Rahmen mit 
fixer Stellung; man ſtampft zunächſt das ſoge⸗ 
nannte Formbett in einem eigenen Rahmen feſt 
mit grobem, ſchwarzem Sand aus und bettet in 
dieſen das Modell gewöhnlich bis zur Mitte ein, 
umformt die freiſtehende Hälfte des Modells mit 
Formſand, deſſen Zuſammenkleben mit der unteren 
Sandmaſſe man durch Beſtreichen der Scheidungs⸗ 
flächen mit Kartoffelſtärkemehl und deſſen Ankleben 
an das Modell man durch Beſtauben des letzteren 
mit Speckſteinpulver verhindert. Hierauf ſetzt man 
den einen Theil der Formflaſche auf das Form⸗ 
bett, beſtreicht ſowohl den das Modell umgeben⸗ 
den Formſand als den ſchwarzen Sand des 
Formbettes mit Kartoffelmehl und füllt den 
Flaſchenrahmen unter ſtarkem Stampfen und 
Schlagen vollſtändig mit groben, ſchwarzen Sand. 
Man hebt ihn dann mit der Sandfüllung vom Bette 
ab und legt ihn umgekehrt auf ein Brett, worauf 
man die Kernſtücke in umgekehrter Reihenfolge, 
als ſie angebracht wurden, abnimmt, das Modell 
aus dem Formbett hebt und mit den Kernſtücken 
in die entſtandene Höhlung im ſchwarzen Sande 
des nun unteren Formflaſchentheiles legt. 

Man umformt die nunmehr freie Hälfte des Mo⸗ 
dells in derſelben Weiſe, wie früher beſchrieben 
wurde. Bevor dies jedoch geſchieht, werden die Haupi⸗ 
und Zweigrinnen für den Metalleinguß und die 
Abzugscanäle (Windpfeifen) ſür die Luft und die 
entſtehenden Gaſe in der Maſſe des unteren 
Flaſchentheiles zur Hälfte ausgeſchnitten. Da ſich 
dieſe Rinnen in der Sandmaſſe des oberen 
Flaſchentheiles als Rippen abformen, geben ſie 
die genaue Richtung der dort einzuſchneidenden 
Canäle an. Man hebt ſodann den oberen Rahmen 
mit dem eingeitampiten groben Sande ab, nimmt 
das Modell aus der Form, beſtaubt dieſe mit 
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äußerſt feinem thonigen Sand und mit Speck⸗ 
ſteinpulver, ſchließt ſie dann nochmals über dem 
Modell und hämmert ſchwach, wodurch die Form 
ſehr glatt und zart wird. Hierauf wird das 
Modell gänzlich aus der Form genommen, wo⸗ 
nach man derſelben durch Beſtreichen mit einer 
Löſung von Engliſchroth, Kohlenpulver und 
Waſſer größere Widerſtandsfähigkeit gegen das 
einfließende Metall verleiht. Gleich nach dem 
Trocknen dieſes Anſtriches beſtreicht man die 
Form noch mit einem vegetabiliſchen Oele, wo⸗ 
durch der Formſand ſich leicht vom Guſſe ablöſt 
und letzterer eine ſchöne dunkle Farbe erhält. Nun 
beläßt man die beiden Theile der Form von ein⸗ 
ander getrennt durch 24 Stunden im Trockenofen, 


Fig. 68. 


Fig. 64. 


worauf man ſie durch die Flamme einer Pech⸗ 
fackel ſchwärzt und in die Formpreſſe bringt. Die 
Formpreſſe, in welche man gewöhnlich mehrere 
übereinander gelegte Formflaſchen gleichzeitig 
bringt, wird geneigt aufgeſtellt, ſo daß die Guß⸗ 
löcher der Flaſchen nach oben gekehrt ſind. 

Will man einen Hohlguß, Kernguß herſtellen, 
ſo bereitet man den Kern aus einem Material, 
das etwas mehr ſchwarzen Sand enthält und 
etwas weniger fein zubereitet wird als das Form⸗ 
material und wird der Kern durch einfaches Ein⸗ 
fneten in die Form hergeſtellt. Der Kern muß 
allſeitig ſoweit beſchnitten werden, daß der freie 
Raum zwiſchen ihm und der Form gleich der 
Dicke des gewünſchten Guſſes iſt, und muß im 
Sande der Form unterſtützt werden, damit er 
ſeine Stellung nicht verändert; er wird deshalb 
mit vorſtehenden Drähten verſehen, die im Sande 
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außerhalb der Formhöhlung aufruhen. Außerdem 
fügt man theils als Lager des Kernes, theils 
zum Abführen der Luft und Gaſe eine oder 
mehrere Blechröhren mit durchlöcherten Wänden 
in den Kern ein. 

Fig. 63 Delt eine Hälfte der Formflaſche in 
der Daraufſicht dar; Fig 64 giebt die Seiten⸗ 
anſicht einer geſchloſſenen Formflaſche, wobei die 
an dem unteren Theile (Unterkaſten) angebrachten 
Daumen d in entſprechende Oeffnungen an Vor: 
ſprüngen des Oberkaſtens eingreifen und das 
Verſchieben der beiden Formtheile gegeneinander 
unmöglich machen. Die Handhaben h dienen zum 
Transportiren der fertigen Formen in die Form⸗ 
preſſe. 


Für den Guß von Gefäßen derſelben 
Form, z. B. von gußeiſernen Töpfen, 
welche in großer Zahl hergeſtellt und 
nachher emaillirt werden ſollen, wendet 
man beſondere Formmaſchinen an, bei denen 
der Kern, welcher die Größe der inneren 
Höhlung, des Gefäßes entſpricht, durch eine 
Preſſe hergeſtellt wird. In gleicher Weiſe 
werden die beiden Hälften der äußeren Form 
gepreßt und nach dem Einſchneiden der Ein⸗ 
gußöffnung und der Windpfeifen die beiden 
Hälften durch Schraubenvorrichtungen ge⸗ 
nau ſo über den Kern zuſammengeſchoben, 
daß das Gefäß überall die gleiche Wand⸗ 
ſtärke erhält. Mit Hilfe ſolcher genau 
gearbeiteten Formmaſchinen laſſen ſich in 
kurzer Zeit Maſſenleiſtungen erzielen und 
Gefäße gießen, welche ſelbſt bei der ſehr 
bedeutenden Größe nur eine ſehr geringe 
Wandſtärke (2—3 mm) beſitzen. 

Formen für Kunſtgüſſe. Die Herſtellung 
der Formen für Kunſtgüſſe, wie Statuen, 
reich ornamentirte Vaſen, überhaupt Kunſt⸗ 
gegenſtände, iſt eine mühevolle Arbeit, 
welche den Gegenſtand eines beſonderen 
Kunſtgewerbes bildet. In den Hauptzügen 
wird dabei in folgender Weiſe verfahren: 
Man nimmt von dem nachgebildeten Original, 
welches der Künſtler gewöhnlich in Thon aus⸗ 
führt, ſtückweiſe einen Gypsabguß, deſſen einzelne 
Theile abwechſelnd mit kegelförmigen Ver⸗ 
tiefungen und Erhöhungen, den ſogenannten 
Schlöſſern, ineinander greifen, ſo daß die Form⸗ 
theile genau aneinander ſchließend zuſammenge⸗ 
ſetzt werden können. Die Gypsabgüſſe geben nun 
in dem Hohlraume die nachgebildete Form. Da 
man aber nicht den ganzen Hohlraum mit Metall 
ausgießen will, ſondern dem Metalle nur eine geringe 
Dicke, die ſelbſt bei den größten Statuen nur 
einige Centimeter beträgt, geben will, ſo muß man 
der Form einen jogenannten Kern geben, welcher 
ſo weit von der Außenwand der Form abſteht, 
als die Wanddicke des Guſſes beträgt. Bei großen 
Gegenſtänden, welche vom Schmelzofen weg ge⸗ 
goſſen werden ſollen, mauert man den Kern in 
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der vor dem Ofen befindlichen Dammgrube bet: 
läufig in der Form auf, welche der zu gießenden 
Geſtalt in rohen Umriſſen entſpricht, und bildet 
dann die genaue Form des Kernes durch Auf⸗ 
tragen von Lehm nach und nach aus, wobei man 
immer die betreffenden Theile der Gypsform in 
Betracht zieht. 

Wenn die Herſtellung des Kernes aus dem 
Rohen erfolgt iſt, werden die Gypsformen ſchichten⸗ 
weiſe herumgeſetzt, nachdem man ſie früher ein⸗ 
gefettet und an der Innenſeite mit einer Wachs⸗ 
ſchichte belegt hat, welche ſo ſtark iſt, als der Guß 
werden ſoll. Außerdem ſchmilzt man in dieſe Draht⸗ 
ſchichte viele Drahthäkchen T in der Art ein, 
daß ſie mit einem ihrer hakenförmigen Enden 
die Wachsſchichte überragen. Nun füllt man die 
Zwiſchenräume zwiſchen dem rohen Kerne und den 
Gußformen ſorgfältig mit gut bindendem Lehm aus, 
ſo daß die Wachsſchichte durch die 
Drahthäkchen ziemlich feſt mit dem 
Kern vereinigt iſt. Nimmt man nun 
die Gypsformen vorſichtig ab, ſo 
bleibt der Kern mit der Wachs⸗ 
umhüllung frei ſtehen. Nun beſſert 
man eventuelle Fehler ſorgfältig 
aus und ſtellt ebenfalls aus Wachs 
den Einguß a, die Eingußröhren b 
und die Luftabzugsröhren e 
(Fig. 65 C) her. Zur Vollendung 
des Kernes kann man auch ſtatt 
des Lehmes Kernſchlicker, das iſt 
ein mit Waſſer zu einem Brei an⸗ 
gemachtes Gemenge von 1 Th. 
Gyps und 2 Th. Ziegelmehl, an⸗ 
wenden. 

Nun bildet man über den Kern B 
den Mantel, indem man den Wachs⸗ 
überzug des Kerns mit einem 
dünnen Brei aus Lehm oder Graphit über⸗ 
ſtreicht, nach und nach dickeren, bündigen Lehm 
aufträgt und das Ganze mit einer Mauerung 
umſchließt, wobei man ſorgfältig darauf achten 
muß, alle Zwiſchenräume gut mit Lehm auszu⸗ 
ſtreichen; ſchließlich wird der Mantel mit eiſernen 
Schließen umgeben. Am unterſten Theile des 
Mantels formt man ein Rohr d aus, das bis 
auf die Wachsſchichte reicht. Man macht nun um 
den Mantel in der Dammgrube Feuer, wodurch 
der Mantel und die äußeren Schichten des Kerns 
austrocknen und das Wachs ſchmilzt und durch d 
abfließt. Nun wird d verſtopft und die Feſtigkeit 
des Mantels dadurch erhöht, daß man den Raum 
zwiſchen dem Mantel und den Wänden der Damm⸗ 
grube mit Sand ausſtampft, wonach der Guß 
erfolgen kann. 

Fig. 65 A, B, C Detten ſchematiſch die Herrichtung 
der Form für den Guß einer Statue dar. In A 
iſt der Kern abgebildet, welcher der Feſtigkeit 
wegen im Innern durch ein Gerüſt aus Draht 
und Eiſenſtangen geſtützt iſt und bei welchem die 
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dunklen Umfangslinien die Dicke der Metallſchichte 


bezeichnen. In Fig. Cift der vollendete Guß dar: 


geſtellt, welcher noch zum Theile von dem Mauer⸗ 
werk umgeben iſt, und Fig. B zeigt denſelben ganz 
frei, aber noch mit dem Zapfen a und dem 
Syſtem von Stäben, als welches das Röhrennetz, 
das theils als Windpfeifen, theils als Einguß 
für das Metall dient, nach dem Guß erſcheint. 
Dieſe Stäbe werden von dem fertigen Gußſtücke 
abgeſägt und dasſelbe dann der weiteren Bearbei⸗ 
tung durch Ciſeliren zugeführt. 

Da man bei dieſem Verfahren beim Trocknen 
des Mantels von innen aus entſtehende Sprünge 
nicht beobachten kann und dabei überdies viel 
Wachs aufgeht, gießt man, namentlich kleinere 
Statuen, gern in lehmhaltigem Sande unter An⸗ 
wendung eines poſitiven Gypsabguſſes als Modell. 
Je nach Beſchaffenheit und Größe der Stücke 
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ſtellt man die Kerne voll oder hohl her. Ueber dem 
Gypsmodelle des Gußſtückes werden Formen aus 
wenig ſchwindender Maſſe gemacht, welche gebrannt 
werden. Dann bekleidet man innerlich mit Thon ſtatt 
mit Wachs und bildet den Kern fertig aus. Nach 
dem Trocknen werden die Formſtücke abgenommen, 
die Thonſchichte beſeitigt und die Formſtücke wieder 
als Mantel zuſammengeſetzt. Man verſtreicht 
ſodann die Fugen und ſtampft die Formen in 
der Dammgrube mit Sand und nimmt den Guß vor. 
Sowohl bei Anwendung von Sand⸗ als von 
Maſſeformen kann man ſtatt der Gyps⸗ auch 
Wachsmodelle anwenden. Letztere ſtellt man her, 
indem man Wachs in eine Gußhohlform gießt, 
erſtarren läßt und den Reſt des flüſſigen Wachſes 
ableert. Das ſo erhaltene Hohlmodell zerſchneidet 
man mit einem erwärmten Meſſer in zwei Theile, 
die man über einen Lehmkern mit Kernſpindel 
wieder zuſammenſetzt und ausbeſſert. Das Modell 
formt man in einem zweitheiligen Formkaſten in 
fettem Sand ein und ſchmilzt nach Anbringung 
von Einguß⸗ und Luftlöchern das Wachs aus. 
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Man hat auch aus Thon und Kohle jogenannte| Formſand, engliſcher. Man benützt jeden be⸗ 
Dauerformen hergeſtellt, die mehrmalige Benützung liebigen, gut gewaſchenen und getrockneten Sand, 
zulaſſen ſollen. Die Gußflächen der Form werden den man mit einer beſtimmten Menge Steinkohlen⸗ 
mit Waſſerglas überſtrichen, worauf man die theer innig mengt. Das Miſchungsverhältniß 
Form brennt. wechſelt nach der Sandbeſchaffenheit und den 

Formſand. Der Formſand, wie er meiſt in der Dimenſionen der zu formenden Gegenſtände. Der 
Natur vorkommt, zeigt ſelten feines, durchwegs getheerte Sand iſt porös genug, um die Luft und 
gleiches Korn, wie es verlangt werden muß, wenn Gaſe hindurchzulaſſen; er iſt auch plaſtiſch und 
die damit hergeſtellten Güſſe nicht rauh und mit verlangt nur, daß die Formen wie bisher mit 
Grübchen bedeckt erſcheinen ſollen; künſtlicher Kohlenpulver ausgeſtreut werden. Er kann wieder⸗ 
magerer Formſand wird durch Miſchen von holt benützt werden, muß aber von Neuem 
86—92 Sandſteinpulver, 4—9 rohem oder ge- pulveriſirt und getheert werden. 
branntem Lehm und 2—6 Eiſenorxyd; fetter aus Franklinit, ein Zinkmineral mit 219% Zink 
80-90 Kieſelerde, 8— 12 Thonerde und bis nebſt Eiſen und Mangangehalt, hie und da mit 
11 Eiſenoxyd hergeſtellt. Ein Kalkgehalt im Form⸗ ganz wenig Kieſelſäure, Thonerde und Magneſia, 
ſand iſt thunlichſt zu vermeiden, da dadurch die kommt theils teſſeral kryſtalliſirt, theils derb und 


Schmelzbarkeit und das Anfritten an das Guß⸗ 
ſtück erhöht wird. 

Zur Prüfung der Feinheit mengt man den 
Formſand mit Waſſer an, knetet ihn mit der 
Hand durch und beobachtet, wie er die feineren 
Hautfalten wiedergiebt; zur Prüfung der Binde⸗ 
kraft läßt man einen zuſammengeballten Klumpen 
aus verſchiedener Höhe fallen; zur Prüfung der 


Saugkraft wägt man ihn vor und nach dem Be⸗ 


gießen mit Waſſer. 


Kai vor, hat 5—5°3 ſpecifiſches Gewicht, 6 bis 
6˙5 Härte, eiſenſchwarze Farbe, braunen Strich, 
iſt ſchwach magnetiſch; löſt ſich in Salzſäure 
langſam zu einer gelben Flüſſigkeit, wobei etwas 
Chlor frei wird; iſt vor dem Löthrohr unſchmelzbar. 
(Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Zink, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 

Franz-Gold, ſ. Gold, Blattgold. 
Friſcharbeit, ſ. Eiſen, Darſtellung. 

Fuchſit, j. Chrom, Vorkommen. 


G. 


Gallium. Metall. Chemiſches Zeichen = Ga. 
Das Gallium iſt das erſte metalliſche Element, 
das mit Hilfe der Funkenſpectren entdeckt wurde; 
und zwar erfolgte ſeine Entdeckung im Auguſt 
1875 durch Lecog de Boisbaudran in der Zink⸗ 
blende von Pierrefitte (im Thale Argeles in den 
Pyrenäen). 

Das Gallium, welches bis jetzt wenigſtens noch 
nicht in eigenen Mineralien, ſondern nur als unter⸗ 
geordneter Beſtandtheil mancher Zinkblenden ge⸗ 
funden wurde, iſt äußerſt ſelten; das beſte bis 
jetzt erzielte Reſultat war eine Ausbeute von 
00014 kg aus 100 Kg Blende (dem entſprechend 
iſt auch der Preis ſehr hoch: 50 Mark für lei: 
am reichſten an dieſem Metall iſt die ſchwarze 
Blende von Bensberg, weniger die gelbe, durch⸗ 
ſichtige von Aſturien, noch weniger die braune 
Blende von Pierrefitte; ſehr arm an dieſem Metalle 
iſt die gelbbraune Blende von Mandeſſe, die braune 
ſchwediſche, die ſchwarzbraune von Schwarzenberg, 
die röhrenförmige von Nouvelle Montagne und 


von Gallium. Außerdem fand ſich auch Gallium 
in einigen Zinkhüttenproducten, wie im Zinkſtaub 
der Vieille Montagne, im Flugſtaub der Röſtöfen 
von Corphalie ꝛc. 

Das Gallium hat bläulichgrauweiße, geſchmol⸗ 
zen ſilberweiße Farbe und höheren Glanz als 
das Queckſilber; es ſchmilzt bei 3015“ und er⸗ 
hält ſich monatelang (ſelbſt bei 0° ſtundenlang) 
flüſſig, ſelbſt wenn man es mit einem Platindraht 
oder einer Stahlnadel reibt; dagegen erſtarrt es 
bei der Berührung mit einem Stückchen feſten 
Galliums. In flüſſigem Zuſtand zeigt es große 
Adhäſion an Glas und kann man mit einer ver⸗ 
hältnißmäßig kleinen Menge die Innenwand einer 
Glasröhre metalliſch ſpiegelnd überziehen. Es 
kryſtalliſirt in abgeſtumpften Octaedern und hat 
das höchſte Kryſtalliſationsvermögen unter allen 
Metallen. Im feſten Zuſtande weiſt es eine ziem⸗ 
lich bedeutende Härte auf, läßt ſich aber trotzdem 
mit dem Meſſer leicht ſchneiden, färbt ab und 
giebt auf Papier einen bläulichgrauen Strich; 


einige amerikaniſche Zinkblenden; die Bandblenden die Dehnbarkeit iſt gering und es zerbröckelt beim 
von Vieille Montagne und andere ſind ganz frei Hämmern bald; das ſpecifiſche Gewicht beträgt 
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Galmei — Galvaniſche Elemente. 


bei 23—245° im feſten Zuſtand 5°935—5-956, 
im geſchmolzenen bei 2470 6·069. Die ſpecifiſche 
Wärme des feſten Galliums zwiſchen 23 und 12% 
beträgt 0'079, die des flüſſigen zwiſchen 119 und 
130 00802, was einer Atomwärme des feſten 
Galliums per 552, und des flüſſigen Galliums 
559 gleichkommt. 

Das Gallium oxydirt ſich nicht leicht, bleibt 
bis bei 260° in trockenem Sauerſtoff blank und 
überzieht ſich bei beginnender Rothgluth mit einer 
dünnen Oxydſchichte, die eine Trübung des Glanzes 
zur Folge hat und das übrige Metall vor dem 
Oxydiren ſchützt; ebenſo bleibt es an feuchter Luft 


und in kochendem Waſſer unverändert. Unter er⸗ 


wärmter Salpeterſäure ſchmilzt es zur blanken 
queckſilberartigen Kugel und löſt ſich dann lang⸗ 
ſam auf; dagegen wird es von Chlor bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur unter ſtarker Wärmeent⸗ 
wickelung, von Brom minder kräftig und von 
Jod erſt beim Erwärmen angegriffen. 

Bisher hat man nur Legirungen von Gallium 
mit Aluminium und Indium hergeſtellt. 

Gallium⸗Aluminium wird erhalten, wenn man 


die beiden Metalle bei dunkler Rothgluth zu⸗ 


ſammenſchmilzt; überwiegt der Aluminiumgehalt, 
ſo ſind die Legirungen glänzend, ſpröde, wenig 
feſt und zerſetzen kaltes und noch ſchneller warmes 


Waſſer, indem ſich ein chocoladebraunes Pulver 


abſcheidet, das ſich nachher in Flocken von Alu⸗ 


miniumhydroxyd verwandelt, während aluminfreies 


Gallium in Form metalliſcher Tropfen zurück⸗ 


bleibt; dagegen ſind ſolche Legirungen bei über⸗ 


wiegendem Gallium flüſſig oder teigig, ſehr glän⸗ 
zend, orhdiren ſich an der Luft wenig, während 
ſie das Waſſer lebhaft zerſetzen; bei Zuſatz von 
etwas feſtem Gallium 
Galliumreiche Legirungen erhält man, indem man 


Aluminium in flüſſiges Gallium ſelbſt noch unter 


Lon C. einträgt. 

Gallium und Indium ſchmelzen leicht zuſammen 
und geben weiße Legirungen, die von Waſſer kaum, 
von Salzſäure langſam und von Königswaſſer 
lebhaft angegriffen werden; den Schmelzpunkt 
genau zu beſtimmen iſt ſchwer, weil ſie vor dem 
Schmelzen in einen teigigen Zuſtand übergehen; 
ſie ſind durchwegs nahezu feſt, laſſen ſich ſchneiden, 
beginnen bei 16—46“ zu erweichen und find bei 
50—800 flüſſig; wenn man ſie mit einem Stück⸗ 
chen feſten Galliums in Berührung bringt, ſo er⸗ 
härten ſie, wobei ſie eine bläuliche Färbung an⸗ 
nehmen. 

Seinen Eigenſchaften nach ſcheint das Gallium, 
ſelbſt wenn es in größeren Mengen dargeſtellt 
werden kann, nicht berufen, in der Metalltechnik 
eine Rolle zu ſpielen; bis nun iſt es nur von 
Bedeutung für die Wiſſenſchaft. 

Galmei, ſ. Zink, Vorkommen. É 

Galuaniſche Elemente nennt man die Zu⸗ 
ſammenſtellung zweier Metalle oder eines Metalles 
mit Kohle, welche entweder in eine und dieſelbe 
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Flüſſigkeit, oder in zwei von einander verſchiedene 
Flüſſigkeiten getaucht, einen elektriſchen Strom 
erregen. Wenn zwei verſchiedene Flüſſigkeiten zur 


Verwendung gelangen, ſind ſie durch eine poröſe 
Scheidewand von einander getrennt. Die Zuſammen⸗ 


ſtellung mehrerer galvaniſcher Elemente bildet 
eine galvaniſche Batterie, und iſt unter ſonſt 
gleichen Umſtänden der von ihnen gelieferte elektri⸗ 


ſche Strom umſo ſtärker, je größer die Zahl der 


in der Batterie enthaltenen Elemente iſt. Bis zu 
dem Zeitpunkte der Erfindung jener Elektro⸗ 
Notationsmaſchinen, welche man als Gleichſtrom⸗ 
Dynamos bezeichnet, waren die galvaniſchen 
Batterien die einzige Vorrichtung, mit deren Hilfe 
man im Stande war, während eines längeren 
Zeitraumes einen conſtanten elektriſchen Strom zu 
erzeugen, und werden dieſelben noch gegenwärtig 
vielfach dort zu elektrotechniſchen Arbeiten ver⸗ 
wendet, wo nicht elektriſche Ströme, welche von 
Dynamomaſchinen geliefert werden, zur Verfügung 
ſtehen. 

Die metallurgiſche Wiſſenſchaft verdankt der 
Anwendung des galvaniſchen Stromes auf Me⸗ 
tallverbindungen eine außerordentlich große Be⸗ 
reicherung. Schon am Beginn des 19. Jahr⸗ 
hunderts wurden die Metalle Kalium und Natrium 
zuerſt in reinem Zuſtande mit Hilfe kräftiger 
galvaniſcher Batterien aus ihren Oxydverbindun⸗ 
gen abgeſchieden und wurden ſeither andere Metalle 
(Magneſium, Aluminium u. ſ. w.) auf ähnliche 
Weiſe aus ihren Chlorverbindungen gewonnen. 
In der Neuzeit werden die letztgenannten Metalle 
im Großen auf elektrotechniſchem Wege dargeſtellt, 
und zwar nicht mehr unter Anwendung von 


Batterien, ſondern mit Hilfe der viel billiger zu 


erfolgt Kryſtalliſation. 


geſtehenden Eleltricität, welche von Dynamo⸗ 
maſchinen geliefert wird. Gegenwärtig dienen die 
galvaniſchen Elemente und Batterien hauptſächlich 
zu dem Zwecke, Metalle in dünnen Schichten auf 
anderen niederzuſchlagen, und bezeichnet man dieſen 
Vorgang, je nach dem Metalle, welches als Ueber⸗ 
zug dient, als galvaniſches Vergolden, Vernickeln, 
Verſilbern u. ſ. w. Wenn man die Metalle in 
etwas dickeren Schichten auf eine für die Elek⸗ 
tricität leitend gemachte Form niederſchlägt, ſo 
bezeichnet man den Vorgang als Galvanoplaſtik 
(galvaniſche Formbildnerei). 

Je nach den Körpern, welche zur Erregung der 
Elektricität in den galvaniſchen Elementen ver⸗ 
wendet werden, und der Art der Zuſammenſtellung 
unterſcheidet man eine große Zahl verſchiedener 
galvaniſcher Elemente. Dieſelben liefern zwar alle 
elektriſche Ströme, unterſcheiden ſich aber weſent⸗ 
lich untereinander in Bezug auf die Menge der 
von ihnen gelieferten Elektricität und die Dauer 
der Eleltricitätsentwickelung. Je größer die von 
einem galvaniſchen Elemente in der Zeiteinheit 
gelieferte Elektricitätsmenge iſt und je länger der 
Strom in unveränderter Stärke (conſtanter Strom) 
andauert, deſto werthvoller iſt das betreffende Ele⸗ 


Galmei — Galvaniſche Elemente. 


Lexikon der Metalltechnit, 
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ment für metallo⸗elektriſche Zwecke. Einige werth⸗ 
volle galvaniſche Elemente haben folgende Zu⸗ 
ſammenſetzung: 

Volta's Element (älteſte Conſtructionsform 


Fig. 66. 
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des galvaniſchen Elementes): Zink und Kupfer, 

beide in verdünnte Schwefelſäure getaucht. 
Daniell's Element: Zink in verdünnter Schwe⸗ 

felſäure, welche ſich in einem Diaphragma be⸗ 


Fig. 67. 


findet, das von Kupferblech umgeben iſt, welches 
in einer Löſung von Kupfervitriol ſteht (Fig. 66). 
In der Abbildung ſtellt a einen Glas- oder Stein⸗ 
zeugeylinder, b den Kupfercylinder, e das Dia⸗ 
phragma, d den Zinkcylinder, e die Klemm⸗ 


ſchrauben zum Fortleiten der Elektricität dar. 


Galvaniſche Elemente. 


Bunſen's Element: Zink in verdünnter Schwe⸗ 
felſäure, Kohle, in Form harter Stücke aus Coaks 
hergeſtellt, in concentrirter Salpeterſäure (Fig. 67). 
K Zinkeylinder mit Blechſtreifen p und Schraube r; 
T Diaphragma, 2 Kohlencylinder mit Metallring 
und auf dieſem gelötheten Blechſtreifen. 

Grove's Element (Fig. 68): Zink in verdünnter 
Schwefelſäure, Platin in concentrirter Salpeter⸗ 
ſäure. 

Sowohl das Bunſen'ſche als das Groveiſche 
Element ſind in Bezug auf Conſtanz und Stärke 
des elektriſchen Stromes ſehr leiſtungsfähig, kom⸗ 
men aber durch den Verbrauch an Salpeterjäure 
im Belriebe hoch zu ſtehen und ſollen immer im 
Freien untergebracht werden, da ſie in Folge der 


Zerſetzung der Salpeterſäure bedeutende Mengen 


des geſundheitsſchädlichen Stickoxydes entwickeln. 

Smee's Element: Zink und Silber in ver— 
dünnte Schwefelſäure getaucht. Der ſehr dünnen 
Silberplatte, welche beiderſeits mit feinſt ver⸗ 
theiltem Platin (Platinmohr) überzogen iſt, ſtehen 
zwei gleich große amalgamirte Ziukplatten gegen- 
über. 

Grenet's Element (Chromſäure⸗Element) Fig. 69: 
Beſteht aus einer Zinkplatte, welche zwiſchen zwei 
Kohlenplatten ſteht; beide werden in eine Flüſſig⸗ 
keit getaucht, welche dargeſtellt wird, indem man 
25 Th. doppeltchromſaures Kali in einem Gemiſche 
aus 25 Ty. Schwefelſäure und 450 Th. Waſſer 
löſt. A ſtellt ein einfaches Element dar, B und C 
zwei zu einer Batterie vereinigte Elemente, die, 
wenn ſie außer Gebrauch geſetzt werden ſollen, 
durch einen Hebel (B) beziehungsweiſe durch Zahn⸗ 
ſtangen aus der Flüſſigkeit gehoben werden können. 
Das Chromſäure⸗Element gehört in Bezug auf 
Stärke und Conſtanz des von ihm gelieferten 


Galvaniſche Elemente. 


Galvaniſiren 


Stromes zu den empfehlenswertheſten galvani⸗ 


ſchen Elementen, welche noch überdies den Vor⸗ 
zug für ſich haben, daß man durch entſprechendes 
Höher⸗ oder Tieferſtellen des Zinkſtreifens, die 
Stärke des von dem Elemente gelieferten Stromes 
ſehr leicht reguliren kann. 

Wenn auch die vorgenannten galvaniſchen Ele⸗ 
mente und die aus denſelben zuſammengeſtellten 
Batterien durch eine gewiſſe Zeit elektriſche Ströme 
geben, welche ziemlich conſtant ſind, ſo nimmt doch 
die elektromotoriſche Kraft allmählich ab und 
müſſen die Elemente endlich außer Dienſt geſtellt, 
gereinigt und neuerdings zuſammengeſtellt werden. 
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Schreibpapieres anwachſen gelaſſen und wird, um 
ihm die genügende Feſtigkeit zu geben, mit Buch⸗ 
druckermetall hintergoſſen. Da ſich der dünne Kupfer⸗ 
niederſchlag oft nur ſchwierig und unter Verbiegen 
von der Guttaperchaform abtrennen läßt, ſucht 
man in neuerer Zeit an Stelle der Guttapercha⸗ 
formen Wachsformen anzuwenden, die man in 
der Art herſtellt, daß man Wachs unter Zuſatz 
von etwas venetianiſchem Terpentin ſchmilzt, in 
Blechgefäße gießt, die etwas größer ſind als der 
abzuformende Holzſtock, das erſtarrte, aber noch 
warme Wachs mit einer Graphitſchichte überzieht 
und den gleichfalls mit Graphit überzogenen Holz⸗ 


Um daher in einer Werkſtätte, in welcher unter ſtock in das Wachs preßt; wenn dann die Form aus 
Anwendung von galvaniſchen Batterien gearbeitet dem Kupferbad genommen wird, wird das Wachs 
wird, nicht gezwungen zu ſein, in Folge des durch Schmelzen mit heißem Waſſer entfernt. Man 
Schwachwerdens der Batterie die Arbeit unter⸗ erhält dann für den Druck eine Kupferplatte, 


brechen zu müſſen, iſt es unbedingt erforderlich, 
zwei Batterien zur Ver⸗ 
fügung zu haben, ſo daß 
eine neu hergerichtete ſo⸗ 
fort in Thätigkeit geſetzt 
werden kann, wenn die 
elektromotoriſche Straft der 
in Arbeit befindlichen 
unter ein gewiſſes Maß 
geſunken iſt. 

Galvanifiren iſt in 
der Metalltechnik von ſehr 
verſchiedener Bedeutung. 
Wenn man Eiſen mit Zink 
überzieht, ſo bezeichnet 
man dieſe Arbeit als 
»Galvaniſiren- und nennt 
das mit Zink überzogene 
Eiſen auch »galvanifirtes 
Eiſen «. Die zweite Bes 
deutung des Wortes wird 
auf alle jene Fälle angewendet, in welchen auf 
elektrolytiſchem Wege ein Metall auf einem anderen 
oder auf einem die Elektricität leitenden Körper 
abgeſchieden wird. Wenn man daher von »gals 
vaniſirtem Argentan« ſpricht, jo iſt eigentlich hier⸗ 
unter ein Argentan zu verſtehen, welches auf 
elektrolytiſchem Wege mit einem Silberüberzug 
verſehen wurde. 

Galvano auch Kupfer⸗Clichs. Bezeichnung von 
Nachbildungen von Holzſchnitten in Kupfer auf 
galvanoplaſtiſchem Wege. Da es vorkommen kann, 
daß ein Orinigalholzſchnitt in der Preſſe ſpringt 
und von dem Holzſtock auch nur eine beſchränkte 
Zahl von ſcharfen Abdrücken hergeſtellt werden 
kann, iſt es in der Buchdruckerei Gebrauch ge⸗ 
worden, werthvollere Holzſchnitte gar nicht zum 
Drucken, ſondern nur als Grundform für Gal⸗ 
vanos zu verwenden. Man formt den Original⸗ 
holzſchnitt in Gyps, Guttapercha u. ſ. w. ab, und 
benützt den Abdruck als Form für einen auf gal⸗ 
vanoplaſtiſchem Wege hergeſtellten Niederſchlag. 
Letzterer wird nur bis zur Dicke eines ſtarken 


Galvaniſiren 


welche ſelbſtverſtändlich aber ganz genau das Cha⸗ 


Fig. 69. 


ralteriſtiſche des Holzichnittes wiedergiebt. Wenn 
man dieſe Kupferplatte »verſtählt⸗, jo kann man 
mit einem und demſelben Galvano viele Tauſende 
Abdrücke machen, welche alle von gleicher Schärfe 
ſind, da die ſogenannte Verſtählung, wenn ſie 
einmal anfängt ſich abzunützen, ſehr leicht wieder er⸗ 
neuert werden kann. (Siehe Vereiſenen, Verſtählen.) 

Galvanos, vernickelte. Da für ſtarke Auflagen 
die gewöhnlichen Galvanos aus Kupfer nicht hart 

| genug find und fich bald abnützen, verwendet man 

häufig vernickelte Galvanos für dieſen Zweck. Die⸗ 
ſelben werden dadurch hergeſtellt, daß man das 
friſch hergeſtellte Galvano auf elektriſchem Wege 
leicht verſilbert und dann ziemlich ſtark vernickelt. 
Dieſe ſo behandelten Galvanos zeigen auch nach 
Abzug vieler Tauſende von Abdrücken noch alle 
Linien in voller Schärfe. 

An Stelle des Letternmetalles bedient man ſich 
auch beſonderer Maſſen zum Hintergießen der Gal⸗ 
vanos. Eine ſolche iſt die Maſſe zum Hinter⸗ 
gießen galvaniſcher Niederſchläge nach Patent 
H. Feith & A. Floeck, Köln. Eine Miſchung 


— Galvanos. 
14* 


212 


von Schwefel, Graphit und Eiſen wird entweder 
auf die zu hintergießende Seite aufgeſtreut, worauf 
ſie durch Nacherhitzung der vorgewärmten Eiſen⸗ 
platte, auf der das Clichs ruht, ſchmilzt oder 
welche bereits geſchmolzen aufgegoſſen wird. Nach 
dem Erkalten zieht ſie ſich nur von oben nach 
unten zuſammen und verbiegt den Niederſchlag 
nicht. Dieſe Maſſe legt ſich nach unten ganz dicht 
und genügend feſthaftend auf den Kupfernieder⸗ 
ſchlag auf. Das Ausrichten durch Hammer und 
Preſſe fällt hier weg, ebenſo das Verzinnen, wo⸗ 
durch die Herſtellung des Gids erleichtert iſt. 

Galuvanochromie oder Metallochromie, Hervor⸗ 
bringung gewiſſer Farben auf Metall mittelſt des 
galvaniſchen Stromes. Bei der Abſcheidung eines 
Körpers aus einer Löſung mit Hilfe des galvani⸗ 
ſchen Stromes wird in einem ſehr kurzen Zeitraume 
auch eine ſehr kleine Menge des betreffenden Körpers 
abgeſchieden und bildet dieſer auf dem Metalle 
eine ſo dünne Schichte, daß dieſelbe die Farben⸗ 
erſcheinungen des Iriſirens zeigt. Um die Farben⸗ 
erſcheinungen auf einem blanken Metallgegenſtande 
hervorzubringen, taucht man denſelben in Löſungen 
von entſprechender Zuſammenſetzung, verbindet ihn 
mit dem poſitiven Pol einer ſchwachen Stromquelle 
und bringt den negativen Pol der Metallfläche 
ſehr nahe, ohne ſie jedoch damit zu berühren. Von 
dem Punkte aus, welcher dem negativen Pol am 
nächſten liegt, bilden ſich nun auf dem Metall⸗ 
gegenſtande concentriſche farbige Ringe, deren 
Färbung von der chemiſchen Zuſammenſetzung der 
Flüſſigkeit und der Dauer der Stromeinwirkung 
abhängig iſt. Um die Färbung zu erhalten, muß 
ſie durch eine Schichte von durchſichtigem Firniſſe 
gegen das Verwiſchtwerden geſchützt werden. Man 
iſt auch im Stande, Niederſchläge aus Gold- 
legirungen von verſchiedener Färbung (alle Farben⸗ 
töne von Gelb, Roth und Grün) herzuſtellen und 
bezeichnen manche Autoren die betreffenden Ver⸗ 
fahren derſelben als Galvanochromie. (Siehe Gold 
und Metallochromie.) 

Galvanoplaſtik — elektriſche Rundbildnerei. 
Im Allgemeinen verſteht man unter dieſer Be⸗ 
zeichnung die Kunſt, hohle oder erhabene Formen 
auf elektrochemiſchem Wege (daher auch der Name 
Elektroplaſtik) in Metall oder auch in Legirungen 
nachzubilden, ſie gewiſſermaßen auf kaltem Wege 
in Metall zu gießen. Die Galvanoplaſtik wurde 
faſt gleichzeitig, aber jedesmal ſelbſtſtändig, im 
Jahre 1837 erfunden. Zuerſt machte Moriz 
Hermann Jacobi in Petersburg und einige 
Monate ſpäter Spencer in Liverpool hierüber 
Mittheilungen. Anfangs war man nur im Stande, 
kleine, einfache Formen, z. B. Münzen oder andere 
nur wenige erhabene Bildnereien, auf galvano⸗ 
plaſtiſchem Wege nachzubilden; im Laufe der Zeit 
gelang es aber auch, nicht nur Büſten und kleine 
Statuen, ſondern Bildwerke von beliebiger Größe 
herzuſtellen, und zwar nicht nur in Kupfer, ſondern 
auch in einer ganzen Reihe anderer Metalle und 
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ſelbſt in Legirungen, z. B. in Bronze oder Meſſing. 
Da es vollkommen im Belieben des Arbeiters 
ſteht, welche Dicke die auf elektriſchem Wege aus⸗ 
geſchiedene Metallſchichte erlangen ſoll, kann man 
dieſelbe von unter 0·00 1 mm anwachſen laſſen 
und benützt die allerdünnſten Schichten zur Her⸗ 
vorbringung verſchiedener Farben auf der Ober⸗ 
fläche von Metallen (ſ. Galvanochromie), und 
etwas dickere Schichten von Metallen zur Hervor⸗ 
bringung zuſammenhängender Ueberzüge auf 
anderen Metallen, ſo daß das Verkupfern, Ver⸗ 
ſilbern, Vergolden u. ſ. w. auf elektriſchem Wege 
genau mit dem Proceſſe zuſammenfällt, welchen 
man als den galvanoplaſtiſchen im Allgemeinen 
bezeichnet. 

Während man in früherer Zeit Ueberzüge von 
Edelmetallen, namentlich von Gold und Silber, 
auf anderen Metallen durch die mühevolle Arbeit 
des ſogenannten Plattirens oder mit Hilfe von 
Amalgam durch die ſogenannte Feuervergoldung 
und ⸗Verſilberung herſtellte, find in der Gegenwart 
die eben genannten Arbeiten jo ſehr in den Hinter- 
grund getreten, da ſie faſt allgemein durch das 
elektrolytiſche oder galvanoplaſtiſche Verfahren ver⸗ 
drängt wurden. 

Der Vorgang, welcher bei dem galvanoplaſtiſchen 
Proceſſe ſtattfindet, iſt der, daß durch den galva⸗ 
niſchen Strom aus einer in Löſung vorhandenen 
Metallverbindung das Metall auf einer beſtimmten, 
die Elektricität leitenden ebenen oder unebenen 
Fläche (der Form), welche mit einem Pole der Bat⸗ 
terie verbunden iſt, abgeſchieden wird, indeß 
von einer in die Flüſſigkeit getauchten Platte des⸗ 
ſelben Metalles, welche mit dem anderen Pole in 
Verbindung ſteht, genau ſo viel Metall gelöſt 
wird, als auf der Form zur Abſcheidung gelangt. 
Es bleibt ſonach die Zuſammenſetzung der Metalle 
ſalzlöſung immer dieſelbe und kann daher die 
Ausſcheidung von Metall auf der Form beliebig 
lang fortgeſetzt werden. Das nachſtehende Schema 
verſinnlicht den elektrochemiſchen Vorgang bei der 
Darſtellung beſtimmter Formen aus Kupfer. 

In eine Löſung von Kupferſulfat (beftehend 
aus Kupfer und Schwefelſäure) ſind getaucht und 
mit —Pol der Batterie (Kathode) beziehungs⸗ 
weiſe mit dem Pol (Anode) verbunden: 

Leitende Form Kupferplatte 
Kathode Anode = 
Der elektriſche Strom zerſetzt das Kupferfulfat 


in: 
Kupfer, welches ſich auf Schwefelſäure, welche 
der Kathode nieder- von der Anode ſo viel 
ſchlägt. Kupfer löſt, als auf 
der Kathode niederge- 

ſchlagen wurde. 
Wenn man an Stelle der Löſung eines Kupfer⸗ 
ſalzes jene eines Silber-, Gold⸗, Nickelſalzes u. ſ. w. 
und als Anode eine Silber-, Gold-, Nickelplatte 
u. ſ. w. verwendet, ſo erhält man auf der Kathode 
einen Niederſchlag von Silber, Gold, Nickel u. ſ. w. 


Galvanochromie — Galvanoplaſtik. 


Galvanoplaſtik. 


213 


Galvanoplaſtik. Apparate für Galvanoplaſtik. niſchen Strom, welcher durch 2 2 hervorgerufen 


Die zur Herſtellung des Metallniederſchlages auf 
elektrolytiſchem Wege verwendeten Apparate können 
in zwei Gruppen geſchieden werden: ſolche, bei 
welchen der elektriſche Strom in dem Apparate 
ſelbſt erzeugt wird, und ſolche, bei denen er von 
außen zugeführt wird. Die erſteren Apparate ſind 
nur zur Herſtellung ganz kleiner Gegenſtände, z. B. 
von Münzabdrücken, auf galvanoplaſtiſchem Wege 
geeignet und zeigt Fig. 70 die Einrichtung dieſes 


Apparates, wie ſelbe ſeiner Zeit von Jacobi 
angegeben wurde. 

Der Apparat beſteht aus einem Gefäße AB 
aus Glas, Thon oder Holz, welches mit Kupfer⸗ 
vitriollöſung gefüllt iſt. Auf dieſem Gefäße liegt 


eine Holzſcheibe e, welche dem Glasgefäße a b 


als Träger dient. Dieſes Glasgefäß (ein cylinder⸗ 


— 


— \, 
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förmiges ſogenanntes Einſiedeglas, deſſen Boden 
abgeſprengt iſt) wird an dem in die Kupfervitriol⸗ 
löſung tauchenden Rande mit einer Thierblaſe ed 
(oder auch mit vegetabiliſchem Pergament) über⸗ 
bunden und mit verdünnter Schwefelſäure gefüllt. 
Die Thierblaſe vertritt die Stelle des Diaphragmas 
in dem galvaniſchen Elemente, welches aus dem 
Zinkblocke 2 und dem Kupferdrahte 22 gebildet 
wird. Letzterer ſteht mit der für den elektriſchen 
Strom leitend gemachten Form oder Matrize G 
in Verbindung, iſt durch einen Lacküberzug nicht 
leitend gemacht und nur an der Stelle, an welcher 
er die Matrize G berührt, blank. Durch den galva⸗ 


wird, findet eine Zerlegung der Kupfervitriollöſung 
in AB in der Weiſe ſtatt, daß auf 6 Kupfer 
ausgeſchieden wird. Da der galvaniſche Strom in 
dieſem Apparate durchaus kein conſtanter iſt, ſo 
entſprechen auch die Kupferniederſchläge der An⸗ 
forderung, welche man gegenwärtig an ſie ſtellt, 
nämlich vollkommene Gleichförmigkeit des Kornes, 
nicht oder nur in ſehr unvollkommener Weiſe und 
hat daher der Jacobi'ſche Apparat jetzt wohl nur 
mehr geſchichtliches Intereſſe. 

Der in Fig. 71 abgebildete Apparat beſteht 
aus einem mit Kupfervitriollöſung gefüllten 
Gefäße A, in welchem der aus unglaſirtem Thon 
angefertigte Cylinder B fteht, welcher mit ver⸗ 
dünnter Schwefelſäure gefüllt iſt. In letztere 
taucht der Zinkblock a, welcher durch den Metall⸗ 
reifen mit dem auf dem Rande von A ſitzenden 
Ringe CC aus Kupferblech verbunden iſt. An den 
Stiften b werden mittelſt der Klemmſchrauben e 
die Matrizen in die Kupfervitriollöſung gehängt. 
Da letztere durch die Ausſcheidung von Kupfer 


Fig. 72. 


ſchließlich zu verdünnt würde, ſo breitet man am 
Boden des Gefäßes Kryſtalle von Kupfervitriol 
aus, welche, indem ſie ſich allmählich löſen, die 
Flüſſigkeit beſtändig concentrirt erhalten. 

Zum Zwecke der Herſtellung etwas größerer 
Gegenſtände wendet man den in Fig. 72 ab⸗ 
gebildeten Apparat an, welcher in der Hauptſache 
nach mit dem vorhergehend beſchriebenen überein⸗ 
ſtimmt. A iſt ein Holztrog, auf deſſen Boden die 
Matrize 6 liegt und welcher mit Kupfervitriol⸗ 
löſung gefüllt iſt. Dim ein Holzrahmen, der unten 
mit einer als Diaphragma wirkenden ungegerbten 
Thierhaut (oder vegetabiliſchem Pergament) über⸗ 
ſpannt, mit verdünnter Schwefelſäure gefüllt iſt 
und in welchem eine Zinkplatte Z liegt. Dieſe iſt 
durch die dicken, iſolirten Kupferdrähte 2 K, welche 
durch die Metallklammer s miteinander leitend 
verbunden find, mit der Matrize G in Verbindung 
gebracht. 

Um größere Bildwerke in halberhabener Arbeit, 
Büſten, Statuetten u. ſ. w., auf galvanoplaſti⸗ 
ſchem Wege herzustellen, verwendet man zweck⸗ 
mäßig den in Fig. 73 abgebildeten Apparat. In 
dem Glastroge A liegt ein Brett B, auf dieſem 
die Matrize P; über letzterer ſteht ein Schemel 
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a bed, deſſen Platte mit vielen Löchern verſehen 
iſt, und dient dieſe einer Kupferplatte K, welche 
(wegen des Herabfallens von Späuen auf die 
Matrize) mit Leinwand umhüllt iſt. Durch k 
und E jtehen die Kupferplatte K und die Matrize P 
mit den Polen eines Kupfer⸗Zinkelementes in 
Verbindung. 

Bevor man in der Galvanoplaſtik den vou 
Dynamomaſchinen gelieferten elektriſchen Strom 


Galvanoplaſtik. 


Größere galvanoplaſtiſche Anſtalten arbeiten 
gegenwärtig ausſchließlich nur mit dem von Dynamo⸗ 
maſchinen gelieferten elektriſchen Strome. Abgeſehen 
davon, daß dieſer viel billiger zu ſtehen kommt, 
als der von Elementen erzeugte Strom, bietet 
er noch den Vortheil, daß er eine große Conſtanz 
zeigt. Durch beſondere Apparate (Rheometer, d. h. 
Strommeſſer, und Rheoſtaten, d. h. Stromſteller) 
iſt man nunmehr in der Lage, den von den 


allgemein in Anwendung brachte, war man, wenn 
es ſich um die Herſtellung größerer Gegenſtände 
handelte, gezwungen, 


Dynamomaſchinen gelieferten elektriſchen Strom 
derart zu reguliren, daß er vollkommen conſtant 
den hierfür erforderlichen bleibt. Da nun zwiſchen der Stärke eines elektriſchen 
Stromes und ſeiner eleltrochemiſchen Wir⸗ 
kung ein unabänderliches Verhältniß beſteht, 
jo kann man es durch entſprechende Re⸗ 
gulirung des Stromes dahin bringen, daß 
in der Zeiteinheit, z. B. in einer Minute, 
auf eine beſtimmte Fläche der Matrize, 
z. B. auf 1 Quadratcentimeter, auch eine 
ganz beſtimmte Meuge von Kupfer (oder ein 
anderes Metall) niedergeſchlagen wird. — 
Bei dieſer Einrichtung weiß man ganz 
genau, wie viele Gramm Kupfer in einer 
gewiſſen Zeit auf einer Matrize, deren 
Oberfläche in Quadratcentimetern bekannt 
iſt, niedergeſchlagen werden. 

Die galvanoplaſtiſchen Apparate, welche 
man beim Betriebe mit Dynamomaſchinen 
anwendet, beſtehen aus Trögen, 
deren Größe jener der nachzu⸗ 
bildenden Matrizen entſpricht. 
In dieſe Tröge, welche mit der 
Kupfervitriollöſung gefüllt ſind, 
tauchen die als Anoden dienenden 
Kupferplatten, welche mit dem 
negativen Pole der Stromquelle, 
und die Matrizen, welche mit dem 
poſitiven Pole der letzteren in der 
Weiſe verbunden ſind, daß in die 
Verbindung ein Rheometer und 
ein Rheoſtat eingeſchaltet iſt und 
nach den Angaben des erſteren 
durch entſprechende Regulirung 
des letzteren dem Strome gerade 
eine ſolche Stärke gegeben wird, 
ſtärkeren Strom von einer Batterie zu beziehen. daß ein völlig gleichmäßiger Kupferniederſchlag 
Fig. 74 Delt die Einrichtung eines ſolchen Appa⸗ auf der Matrize entſteht. 
rates dar. Der von der Batterie D D gelieferte Wenn der im galvanoplaſtiſchen Apparate zur 
Strom wurde zu Metallſtangen e d und ab ge Wirkſamkeit gelangende elektriſche Strom eine zu 
führt, welche quer über den mit Kupfervitriollöſung geringe Stärke beſitzt, ſo erhält man zwar völlig 


Fig. 78. 


ſind die als Anode dienenden Kupferplatten K K loſer Beſchaffenheit; es würde aber eine verhält⸗ 
leitend verbunden und an den Drähten m ſind die nißmäßig lange Zeit dauern, bevor die Nieder- 
Matrizen befeſtigt. Da ſich von den Platten K ſchläge auf den Matrizen eine ſolche Dicke erreichen 
immer ſo viel Kupfer auflöſt, als auf den würden, daß man ſie ohne Gefahr des Zerbrechens 
Matrizen niedergeſchlagen wird, bleibt die Zu⸗ ablöſen kann. Wenn der Strom zu kräftig iſt, jo 
ſammenſetzung der Kupfervitriollöſung immer die- erfolgt zwar eine ſehr raſche Abſcheidung von 
ſelbe und man kann bei Verwendung einer con⸗ Kupfer; letzteres lagert ſich aber in dieſem Falle in 
ſtanten Batterie durch lange Zeit fortarbeiten, Form von warzenförmigen oder blumenkohlähn⸗ 
ohne daß eine Störung eintritt. lichen Maſſen ab, welche nur wenig Zuſammenhang 
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zeigen und ſehr brüchig ſind. Kupferniederſchläge, 
welche auf elektrochemiſchem Wege unter Anwen⸗ 
dung der richtigen Stromſtärke angefertigt wurden, 
zeichnen ſich durch ein ſehr gleichförmiges, feinfaſeri⸗ 
ges Gefüge aus. Man beobachtet z. B. letzteres in 


hervorragender Weiſe an Kupferplatten, welche 


durch den elektrometallurgiſchen Proceß dargeſtellt 
wurden und an Reinheit der Subſtanz und Fein⸗ 


heit des Kornes alle anderen, ſonſt als die feinſten 


bezeichneten Kupferſorten des Handels übertreffen. 
Die Bildung des galvaniſchen Metallnieder⸗ 


ſchlages auf der leitend gemachten Form geht 


ſelbſtverſtändlich umſo raſcher vor ſich, an je 
mehr Stellen der letzteren die Abſcheidung des 


Metalles erfolgt. Wenn man eine Matrize aus 


dem Bade nimmt, nachdem ſie kurze Zeit in dem⸗ 
ſelben verweilt hat, ſo beobachtet man, daß ſich 
der Metallniederſchlag in Form einer kreisrunden 
Scheibe um die Spitze des Drahtes, welcher den 
Strom zuführt, abgelagert hat. Es iſt daher, um 
die Zeit, welche zur Herſtellung des Abdruckes 
erforderlich iſt, abzukürzen, zu empfehlen, den 
Strom nicht blos durch einen Draht, ſondern 
durch eine größere Anzahl derſelben zuzuführen, 
indem dann der Niederſchlag an mehreren Stellen 
zugleich zu entſtehen beginnt und die einzelnen 
Theile ſich ſchnell zu einem gleichförmigen Ueber⸗ 
zug auf der Form vereinigen können. 

Wenn in größeren Formen galvanoplaſtiſche 
Niederſchläge dargeſtellt werden ſollen, muß auf 
das richtige Vertheilen der den Strom zuführenden 
Drähte große Aufmerkſamkeit gewendet werden, 
indem ſonſt der Fall eintreten kann, daß der 
ſertige Gegenſtand an einer oder mehreren Stellen 
Löcher zeigt. Am zweckmäßigſten iſt es, ein Bündel 
von Drähten, welche an einem Ende durch Loth 
miteinander verbunden ſind und mit der Strom⸗ 
quelle in Verbindung ſtehen, durch paſſendes 
Biegen auf der leitenden Form ſo zu vertheilen, 
daß jedem Draht ziemlich die gleich große Fläche 
zum Ueberziehen mit Kupfer zufällt. Die Drähte 
werden durch Eintauchen in Asphaltlack mit einer 
iſolirenden Schichte überzogen und nur an jenen 
Stellen, an welchen ſie mit der Matrize in Be⸗ 
rührung ſtehen ſollen, unmittelbar vor dem Auf⸗ 
ſetzen blank gefeilt. 

In der Mehrzahl der Fälle, z. B. bei der Her⸗ 
ſtellung von Galvanos, genügt es, der Metall⸗ 
ſchichte die Dicke von Schreibpapier zu geben, da 
ſich ſchon Kupferplatten von dieſer Stärke mit 
Buchdruckermetall oder einer anderen Maſſe hinter⸗ 
gießen laſſen und ſo den erforderlichen Grad von 
Feſtigkeit erhalten. Bei größeren Gegenſtänden, 
welche auf galvanoplaſtiſchem Wege hergeſtellt 
werden, muß aber die Kupferſchichte eine größere 
Dicke haben, und gebraucht man hier einen Kunſt⸗ 
griff, um dies zu erreichen. Wenn man nämlich, 
ſobald die ganze Fläche der Form einmal mit einer 
wenn auch ſehr dünnen Schichte von Kupfer über⸗ 
zogen iſt, auf letztere fein vertheiltes Kupfer ſtreut 
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(feinſt hergeſtellte Kupferfeilſpäne oder Kupfer⸗ 
pulver, welches durch Zink aus ſeinen Löſungen 
gefällt wurde), ſo verwachſen dieſe in ganz kurzer 
Zeit mit dem galvaniſch gefällten Kupfer zu einem 
Ganzen und erlangt der Niederſchlag ſehr bald 
die erforderliche Dicke. 

Im Vorſtehenden wurde immer nur von gal⸗ 
vanoplaſtiſchen Arbeiten in Bezug auf Kupfer 
geſprochen, und zwar aus dem Grunde, weil die 
übergroße Mehrzahl der auf elektrolytiſchem Wege 
dargeſtellten Gegenſtände aus Kupfer angefertigt 
wird. Es iſt aber ſelbſtverſtändlich, daß man 
galvanoplaſtiſche Nachbildungen einer leitenden 
Form ebenſo gut wie aus Kupfer aus jedem 
Metalle herſtellen kann, welches ſich auf elektro⸗ 
chemiſchem Wege aus ſeinen Löſungen abſcheiden 
läßt. Den beſten Beleg hierfür liefern die auf 
galvanoplaſtiſchem Wege dargeſtellten Ueberzüge 
aus Gold, Silber, Nickel, Kobalt u. ſ. w., welche 
ihrer Natur nach nichts anderes ſind, als galvano⸗ 
plaſtiſche Abdrücke von ſehr geringer Dicke. 

Da man wohl nur in Ausnahmsfällen galvano⸗ 
plaſtiſche Gebilde aus reinem Silber, Gold, Platin, 
Nickel u. ſ. w. darſtellt, ſondern ſich damit be⸗ 
gnügt, Gegenſtände aus anderen Metallen oder 
Legirungen mit einer ganz dünnen Schichte dieſes 
Metalles zu überziehen, ſo gehören dieſe Arbeiten 
in den Bereich der Herſtellung von Metallüber⸗ 
zügen auf elektrochemiſchem Wege und werden 
in dieſem Werke bei den betreffenden Metallen 
unter Vergolden, Verſilbern u. ſ. w. erörtert 
werden. 

Ausführung der galvanoplaſtiſchen Ar⸗ 
beiten. Dieſelben zerfallen in mehrere Abſchnitte, 
welche der Reihe nach, in welcher ſie zur Durch⸗ 
führung gelangen, die folgenden ſind: 

1. Herſtellung einer Negativform (Matrize) des 
auf galvanoplaſtiſchem Wege nachzubildenden 
Gegenſtandes. 

2. Zurichtung der Form, um ſie zur Aufnahme 
des Metallniederſchlages geeignet zu machen. 
(Leitendmachen der Matrize.) 

3. Einſetzen der Matrize in den galvano⸗ 
plaſtiſchen Apparat und Anfertigung des Metall⸗ 
niederſchlages — eventuell Verſtärken desſelben. 

4. Ausheben der Matrize ſammt dem Nieder⸗ 
ſchlage, Trennung beider von einander und 

5. Fertigſtellung des Gegenſtandes durch Weg⸗ 
nehmen vorſtehender Ränder, Zuſammenlöthen der 
einzelnen Theile eines Gegenſtandes von com⸗ 
plicirter Form u. ſ. w. 

Als erſte und für das Gelingen der ganzen 
Arbeit bedeutungsvolle Aufgabe des Galvano⸗ 
plaſtikers iſt die Herſtellung der Matrizen zu 
nennen, welche je nach der Beſchaffenheit des ab⸗ 
zuformenden Gegenſtandes auf verſchiedene Weiſe 
und aus verſchiedenen Materialien hergeſtellt 
werden können. 

Herſtellung der Matrizen auf galvano⸗ 
plaſtiſchem Wege. Dieſe kann ſtattfinden für 
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flache Gegenſtände mit metalliſcher leitender Ober⸗ 
fläche, wobei darauf Bedacht genommen werden 
muß, daß die Oberfläche der Originale von den 
Beſtandtheilen des Bades nicht angegriffen wird. 
Alle Stellen, an denen ſich kein Niederſchlag ab⸗ 
ſetzen ſoll, wie der Rand, die Rückſeite und die 
Vorrichtungen, an denen ſie ins Bad gehängt 
werden, müſſen mit einem Ueberzuge verſehen 
werden, den man am beſten in der Art herſtellt, 
daß man eine Löſung von Asphalt in Terpentinöl 
mit einem Pinſel gleichmäßig aufträgt und an 
der Luft ſo lange trocknen läßt, bis alles Ter⸗ 
pentinöl verdunſtet iſt. 


Um zu verhindern, daß der Niederſchlag an den 
Gegenſtänden feſtwächſt, überzieht man letztere 
mit einer ganz dünnen Schichte einer fremden 
Subſtanz, welche natürlich dem Durchgehen des 
Stromes kein Hinderniß entgegenſetzen darf. Als 
ſolche eignet ſich zum Theil Fett, zum Theil fein 
vertheilter Graphit. Doch genügen dieſe beiden 
Mittel nur für Gegenſtände, bei denen es ſich 
nicht um Wiedergabe ganz feiner Linien handelt, 
wie letzteres z. B. bei zart gravirten Kupferplatten 
der Fall iſt. Bei dieſen erzielt man den erwähnten 
Ueberzug in der Art, daß man die vorher ſorgfältig 
entfetteten Gegenſtände einen Augenblick in ein 
Silberbad bringt, in welchem ſie einen kaum be⸗ 
merkbaren, hauchartigen Silberüberzug erhalten, 
worauf ſie geſpült und mit verdünnter wäſſeriger 
Jodlöſung beſtrichen oder einer Atmoſphäre von 
Schwefelwaſſerſtoff ausgeſetzt werden, ſo daß nun 
die Platte mit einer feinen Schichte Jodſilber 
beziehungsweiſe Schwefelſilber überzogen erſcheint. 


Die nach der geſchilderten Art vorbereiteten 
Gegenſtände bleiben, in das galvaniſche Bad ge- 
bracht, ſo lange in demſelben, bis der Nieder⸗ 
ſchlag entſprechend ſtark geworden iſt. Dieſer 
Niederſchlag bildet nun das genaue Spiegelbild 
des Originales und ergiebt bei ganz gleicher Be⸗ 
handlung durch darauf ſich bildenden Kupfer⸗ 
niederſchlag eine genaue Reproduction des Ori⸗ 


ginales. 


In der Regel werden die Formen oder Matrizen 
jedoch nicht auf galvanoplaſtiſchem Wege herge⸗ 
ſtellt, da dieſes Verfahren zu viel Zeit und Geld 
koſtet. Man kann zur Herſtellung der Formen 
verſchiedene Legirungen, Blei, Siegellack, Wachs, 
Wachsmiſchungen, Gelatine, Gyps, Guttapercha 
und verſchiedene plaſtiſche Gemenge verwenden. 
Die Hauptbedingung für das hierfür dienende 
Material iſt ein niederer Schmelzpunkt. Unter den 
Legirungen ſind namentlich die leicht ſchmelzbaren 
Legirungen, wie die Roſe'ſche Legirung, die Wood'ſche 
Legirung (j. bei den betreffenden Artikeln) zu 
nennen. Eine Legirung, die beſonders ſcharfe 
Abdrücke giebt, die aber nur bei Gegenſtänden 
angewendet werden kann, die eine Temperatur 
von 108% aushalten, beſteht aus 8 Th. Blei, 
8 Th. Wismuth und 3 Th. Zinn. | 
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Wenn Gyps zur Herſtellung der Formen dienen 
ſoll, empfiehlt es ſich, nur friſchen oder in gut ver⸗ 
ſchloſſenen Gefäßen aufbewahrten Gyps zu verwen⸗ 
den; davon reibt man je 1 Theil mit 2½ Th. Waſſer 
zu einem Brei an. Man kann mit Gyps Abgüſſe 
von Gegenſtänden aus Gyps, Marmor, Alabaſter, 
Metall und Holz herſtellen. Die Modelle müſſen 
zu dieſem Behufe, wenn ſie aus Metall beſtehen, 
gut eingeölt und gut eingeſeift oder mit Reißblei 
überzogen werden. 

Wenn es ſich darum handelt, Gegenſtände ab⸗ 
zuformen, die weder Druck noch Wärme vertragen, 
wie es z. B. bei den aus Wachs gefertigten 
Modellen der Künſtler der Fall iſt, müſſen immer 
Gypsformen angewendet werden. Namentlich giebt 
es zur Anfertigung der Formen von großen 
plaſtiſchen Stücken, Vaſen, Büſten, Statuen und 
dergleichen, gar kein anderes geeignetes Material, 
als eben Gyps. 

Bei der Anfertigung der Gypsformen geht man 
in der Art vor, daß man die Werkſtücke mit 
einem Rande umgiebt, mit einer ganz dünnen 
Schichte recht flüſſigen Gypsbreies übergießt und 
denſelben mit einem Pinſel ſorgfältig über die 
ganze Oberfläche und namentlich in die Vers 
tiefungen des Gegenſtandes vertheilt, um alle 
etwa anhaftenden Luftblaſen zu entfernen. Hierauf 
wird ſo lange etwas conſiſtenterer Gypsbrei nach⸗ 
gegoſſen, bis die Form ausgefüllt iſt. Wenn der 
Gyps erſtarrt iſt, wird die Form abgehoben 
und zuerſt in freier Luft, dann im Trockenſchranke 
bei 60 — 70° vollkommen getrocknet. 

Selbſtverſtändlich müſſen ſolche Gypsformen, 
bevor ſie zur galvanoplaſtiſchen Arbeit geeignet 
ſind, undurchläſſig für Flüſſigkeiten gemacht werden. 
Dies geſchieht für kleinere Formen in der Art, daß 
man fie, wenn fie aus dem Trockenſchranke kommen, 
noch warm mit der Rückſeite nach unten ſo in ein 
flaches Gefäß mit geſchmolzenem Stearin legt, daß 
die Bildfläche etwas über den Flüſſigkeitsſpiegel 
emporragt, worauf durch Haarröhrchenwirkung das 
Stearin in dem Gyps in die Höhe ſteigt; ſobald 


auch die erhabenſten Theile durchtränkt ſind, nimmt 


man die Form aus dem Gefäße und entfernt das 
überſchüſſige Stearin, welches beim Erſtarren die 
Reinheit und Schärfe der Form beeinträchtigen 
würde, indem man die Bildfläche der Form vor⸗ 
ſichtig mit gut ſaugendem Filterpapier betupft. 
Große Gypsmatrizen werden durch allſeitiges Ueber⸗ 
ziehen mit einem fetten Firniß und ſorgfältiges 
Austrocknen undurchläſſig gemacht. 

Die Eigenſchaft der Gypsformen, ſich gleich 
nach dem Erſtarren in Weingeiſt gleichmäßig nach 
allen Richtungen ſehr ſtark (um ½0) zuſammen⸗ 
zuziehen, wird oft dazu benützt, durch entſprechend 
häufige Wiederholung der Abformung beliebige 
Verkleinerungen des Modelles bei voller Schärfe 
der Zeichnungen ꝛc. zu erhalten. 

Bei Darſtellung von Gypsformen nach Modellen 
mit größeren Unebenheiten und verſchieden ge 
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bogenen Flächen läßt ſich die Form nicht in einem 


Stücke herſtellen, ſondern man muß in dieſem Falle 
dieſelbe aus mehreren Stücken zuſammenſetzen, wobei 
man danach ſtreben muß, ſo wenig Theile als möglich 
zu erhalten. Es wird hierbei in der Weiſe vor⸗ 
gegangen, daß man ein möglichſt großes Stück des 
Modelles einſeift oder einölt, mit Gypsbrei beſtreicht 
und ſchließlich ſo viel Gyps als nöthig aufträgt; nach 
dem Erſtarren wird die ſo erzeugte Theilform ab⸗ 
genommen, und nachdem man ſie an den Seiten 
gerade beſchnitten und eingeſeift hat, wieder auf den 
Gegenſtand gebracht, daneben die zweite Theilform 
gegoſſen und ſo das ganze Modell nach und nach 
abgeformt, wobei man durch Vertiefungen in dem 
einen und entſprechende Erhöhungen in dem an⸗ 
ſtoßenden Theil der Form (ſogenannte Schlöſſer) 
dafür Sorge trägt, daß die einzelnen Theile der 
Form feſt aneinander haften. 

Schließlich fügt man alle abgenommenen Theil⸗ 
formen zuſammen und umgiebt ſie mit einem Gyps⸗ 
mantel, ſo daß die ganze Form zur galvaniſchen 
Vervielfältigung dienen kann, oder man ſtellt die 
galvanoplaſtiſchen Abdrücke von den einzelnen 
Theilformen her und vereinigt die ſo erhaltenen 
Stücke durch Löthen. Daher iſt darauf zu ſehen, 
daß die Nähte an möglichſt wenig ins Auge 


fallenden Stellen angebracht werden, da die Ent⸗ 


fernung der Nähte vom Metallniederſchlage eine 
äußerſt heikle Nacharbeit erfordert, bei der man 
leicht das ganze Werkſtück verderben kann. 


Matrizen aus Guttapercha. Dieſe dienen 


zum Abformen nicht unterſchnittener, flacher Gegen⸗ 
ſtände, die ſehr widerſtandsfähig gegen Druck ſein 
müſſen (Xylographien, Stereotypſatz ꝛc.). Die hierzu 
verwendende Guttapercha muß gut gereinigt, frei 
von fremden Beimiſchungen, Sand, Pflanzen- 
theilen ꝛc. ſein. Sie wird ſo lange in ſiedendes 
Waſſer getaucht, bis ſie vollkommen erweicht iſt, 
worauf man ſie mit den Händen, die man in 
kaltem Waſſer anfeuchtet, tüchtig knetet; ſchließlich 
wird die Oberfläche des Ballens mit fein ge⸗ 


ſchlämmtem Graphit eingerieben und auf dem gleich⸗ 


falls mit Graphit beſtäubten Holzſchnitt gelegt, 
welcher auf einer feſten Unterlage ruht; auf den 
Ballen wird eine Eiſenplatte gelegt und das Ganze 
in eine kräftige Preſſe mit verticalem Druck ge⸗ 
bracht; damit eine Beſchädigung der Holzſtöcke 
durch zu tiefes Herabgehen der Preßplatte ſicher 
vermieden wird, bringt man einige Eiſenklötze von 
quadratiſchem Querſchnitt auf den Preßtiſch, welche 
um circa 8 mm höher ſind, als der abzuformende 
Gegenftand. Sobald die Preßplatte an die Eiſenklötze 
ſtößt, iſt der höchſte Druck erreicht; man läßt nun 
die Preſſe bis zum völligen Erkalten der Gutta⸗ 
percha unter Druck ſtehen, ſchneidet dann den über⸗ 
gequollenen Rand ab und hebt die fertige Ma⸗ 
trize ab. 

Wenn das Modell bedeutende Erhöhungen und 
Vertiefungen beſitzt, muß man eine bleierne Preß⸗ 
platte verwenden, welche den Umriſſen des Mo⸗ 
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dells entſprechend ausgehöhlt wird, weil ſonſt die 
entſtehende Guttaperchaform an verſchiedenen Stellen 
erhebliche Unterſchiede in Bezug auf die Dicke auf⸗ 
weiſen würde. Es hätte dies bei der durch das 
Abkühlen bewirkten Zuſammenziehung ein Ver⸗ 
zerren der Form zur Folge. 

Die Guttapercha läßt ſich wiederholt benützen, 
verliert jedoch durch den ſich darin nach und nach 
anhäufenden Graphit immer mehr an Bildſamkeit; 
wenn dies geſchieht, muß durch Zuſatz einer ge⸗ 
wiſſen Menge noch ungebrauchten Materiales die 
nöthige Bildſamkeit wieder hergeſtellt werden. 

Weniger gebräuchlich iſt die Herſtellung von 
Formen von Schriftſatz aus Guttapercha, da ſich 
gute Stereotypplatten viel billiger durch Abklatſch 
in Papiermaſſe und Ausguß mit Stereotypmetall 
herſtellen laſſen. 

Gewiſſe Gegenſtände mit erhabenen Flächen, 
z. B. Medaillen, müſſen auf beiden Seiten ab⸗ 
geformt werden und verfährt man beim Abformen 
beider Seiten eines Gegenſtandes (Medaille) nach 
Lenoir in Paris folgendermaßen: Als Maſſe 
dient eine Miſchung von 500 Guttapercha, 200 


Schweineſchmalz und 150 Harz, welche außerordent⸗ 


lich formbar iſt. Es wird nun zuerſt die eine 
Seite des Gegenſtandes mit Gyps umgoſſen und 
am Rande der Gypsform kleine Löcher angebracht, 
die ſpäter im Guttaperchaabdruck als Zapfen 
erſcheinen, und dann die Formmaſſe, die man früher 
im Waſſerbade auf beinahe 100° erwärmt hat, 
auf die zweite Seite des Modells gebracht und 
mit den Fingern leicht an dasſelbe angedrückt. 
Nachdem man den Guttaperchaüberzug nach dem 
Erſtarren vorſichtig abgelöſt hat, wird auch die 
zweite Seite mit einem Gypsüberzug verſehen, 
nach deſſen Erſtarren der Ueberzug auf der einen 
Seite entfernt wird, wonach man auch von dieſer 
Seite die Guttaperchacopie macht; die ſo erzeugte 
zweitheilige Matrize paßt vollkommen genau zu⸗ 


ſammen. 


Matrizen aus leicht ſchmelzbaren Ma⸗ 
terialien (Stearinſäure, Wachs, Ozokerit, leicht 
ſchmelzbaren Legirungen). Solche werden nur dann 
zur Herſtellung von Matrizen verwendet, wenn 
es ſich darum handelt, Gegenſtände abzuformen, 
welche den Druck der Preſſe nicht vertragen oder im 
Hochrelief gearbeitet ſind, ohne Unterſchneidungen 
zu beſitzen. Doch werden auch hierfür die leicht 
ſchmelzbaren Legirungen, welche leine ſcharfen Ab⸗ 
güffe geben und in Folge ihrer kryſtalliniſchen Struc⸗ 
tur leicht zerbröckeln, jetzt ebenſo wenig verwendet, 
wie reines Wachs, welches wieder den Fehler 
hat, beim Erſtarren ſtark zu ſchwinden und in 
Folge deſſen leicht zu zerreißen. Doch kann man 
dieſem Uebelſtande wenigſtens zum Theil dadurch 
abhelfen, daß man dem Wachs Stearin, Talg, 
Olivenöl und indifferente Stoffe zuſetzt; außerdem 
wird der Formmaſſe in der Regel circa ¼ Blei⸗ 
weiß oder Kreide zugefügt. Das Verfahren hierbei 
iſt das folgende: Man ſchmilzt das Wachs be 
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gelindem Feuer, rührt Bleiweiß oder Kreide hinzu, 
läßt erkalten, ſchmilzt 2—3mal unter jedesmaligem 
Rühren, das ſo lang fortgeſetzt wird, bis die 
Maſſe zu erſtarren beginnt. Es eignet ſich dieſe 
Formmaſſe hauptſächlich nur für kleinere, wenig 
erhaben gearbeitete Gegenſtände; dagegen iſt ſie 
bei größeren Gegenſtänden mit Hochreliefformen 
nicht aus den vertieft unterarbeiteten Stellen heraus⸗ 
zubringen, zerſpringt beim Erkalten leichter 2c. 
Letzterem Uebelſtand ſucht man durch Zuſatz 
einer größeren oder geringeren Maſſe Talg zur 
Formmaſſe abzuhelfen. Eine ſolche nicht riſſig 
werdende Formmaſſe iſt die folgende (nach 
Kreß): 4 Th. Asphalt werden geſchmolzen, nach dem 
vollſtändigen Flüſſigwerden 12 Th. weißes Wachs, 
dann 4 Th. Stearin und endlich 2 Th. Talg zu⸗ 
geſetzt; nachdem die ganze Maſſe vollkommen ge⸗ 
ſchmolzen iſt, wird ſie durch Umrühren auf das 
Innigſte gemiſcht und dann noch ſo viel fein ge⸗ 
pulverter Kienruß zugefügt, bis das Ganze eine 
ſchöne ſchwarze Farbe zeigt. Zuletzt wird noch fein 
geſiebter, gebrannter Gyps durch tüchtiges Rühren 
in der Maſſe vertheilt. Soll die Maſſe zur An⸗ 


wendung kommen, ſo wird ſie bei möglichſt niederer 
Temperatur geſchmolzen, wobei man darauf zu 
achten hat, daß die feſten Beſtandtheile gleichmäßig 
mit den flüſſigen gemengt bleiben. | 
Der Guß erfolgt nun in folgender Weiſe: Wenn 
dies möglich iſt, werden die abzuformenden Gegen⸗ 
ſtände, die vorher ſchwach gefettet oder mit Gra⸗ 
phit gebürſtet werden, mit einem Rand von ſteifem 
Papier umgeben, der ſo hoch ſein muß, als man 
die Formſchicht ſtark machen will; darauf wird 
nun die geſchmolzene Maſſe, die man jo weit er⸗ 
kalten läßt, daß ſie gerade noch gießbar iſt, auf⸗ 
gegoſſen und läßt ſich nach dem Erkalten leicht 
von dem Werkſtücke abheben. In Fällen, in denen 
die Form des Werkſtückes die Anbringung des 
Papierrandes unmöglich macht, gießt man die 
flüſſige Formmaſſe in ein Metallkäſtchen und 
drückt, wenn ſie ſchon zu erſtarren beginnt, den 
betreffenden Gegenſtand mit der abzuformenden 
Fläche nach unten leiſe in die Fettmaſſe ein. 
Leimformen. Dieſe haben den Uebelſtand, 
daß der Leim nicht ganz unlöslich iſt und im 
Bade ſehr leicht nachquillt, was Verzerrungen der 
Formen und Undeutlichkeiten zur Folge haben 
kann, während andererſeits durch den ſich im Bade 
löſenden Leim der Leitungswiderſtand desſelben 
erhöht wird, wodurch der Metallniederſchlag leicht 
ſpröde und brüchig ausfällt; dies iſt der Grund, 
weshalb man Leimformen nur in jenen Fällen 
anwendet, in denen wegen tiefer Unterſchneidungen 
am Modell ſich die Abformung mit anderen 
Materialien nicht durchführen läßt. — Uebrigens 
kann man dem Nachquellen des Leimes dadurch 
vorbeugen, daß man die geſchmolzene Maſſe von 
200 g Gelatine unter gutem Umrühren mit 5 
Tannin verſetzt, oder daß man zu dem geſchmolze⸗ 


nen Leim etwas gepulvertes, dichromſaures Kalium 
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ſetzt, bis zur Löſung des Salzes gut umrührt 
und die Maſſe nach dem Erſtarren eine Zeit dem 
Sonnenlicht ausſetzt, durch deſſen Wirkung der 
Chromleim ſeine Löslichkeit und Quellbarkeit 
verliert. 

Die Anfertigung der Leimformen erfolgt in der 
Art, daß man Gelatine in kaltem Waſſer quellen 
läßt, nach circa 12 Stunden das nicht auf 
genommene Waſſer abgießt, und die Maſſe vor⸗ 
ſichtig gerade ſo weit erwärmt, daß Flüſſigwerden 
eintritt; man ölt nun das Werkſtück ein und um⸗ 
giebt es mit einem Rande von Gyps oder Modellir⸗ 


wachs, oder bringt es in einen entſprechend tiefen 


Metallkaſten mit geölten Wandungen; hierauf 
überzieht man es mit dem noch flüſſigen, aber kaum 
mehr warmen Leim, wobei man darauf achten 
muß, daß alle Luftblaſen, wie ſie ſich namentlich in 
den unterſchnittenen Partien leicht anſetzen, entfernt 
werden. Nachdem der Leim vollſtändig erſtarrt 
iſt, kann man ihn leicht durch Umkippen des 
Kaſtens aus demſelben löſen. Sind nur leichtere 
Unterſchneidungen vorhanden, ſo läßt ſich das 


Modell ohne weiteres durch Ziehen aus der Form 


löſen; wenn dies nicht möglich iſt, führt man an 
der Stelle der Unterſchneidungen mit einem 
ſcharfen Meſſer einen Schnitt durch die Leimmaſſe 
bis auf das Modell, wodurch ſich die Maſſe 
leichter abnehmen läßt; die durch den Schnitt 
hervorgebrachte Spalte ſchließt ſich bald wieder. 

Da der Leim das Bad immer mehr oder 
weniger verdirbt, wird die Form nur ſo lange 
im Bade belaſſen, bis die Kupferſchichte gerade 
ſtark genug ift, daß man fie bei vorſichtiger Ver 
handlung aus der Form löſen kann, überzieht 
dann die Seite, welche der Form zugekehrt war, 
mit einem Deckgrund (Asphaltfirniß) und bringt 
dann den Niederſchlag wieder ins Bad, wo er ſo 
lange bleibt, bis ſich auf der Rückſeite eine hin⸗ 
reichende Menge Metall abgelagert hat. 

Nach R. Rauſcher wird von dem auf galvano⸗ 
plaſtiſchem Wege zu vervielfältigenden Gegen? 
ſtand ein Abguß aus Gyps oder einem beliebigen 


Formmateriale genommen. Man fertigt ſodann 
einen zu dieſer Form gehörigen Deckel an, welcher 


den Erhöhungen und Vertiefungen der Form 
ziemlich entſpricht und etwa 3 am von denſelben 
abſteht. Die Form wird mit einem Pinſel mit 
Rosmarinöl, welches mit Chromſäure geſättigt 
iſt, und mit einer dünnflüſſigen heißen Miſchung 
aus Leim und Glycerin ausgegoſſen und ſchließlich 
eine concentrirte Löſung von Chromſäure aufge⸗ 
goſſen. Es wird ſodann der Deckel aufgeſetzt, das 
Ganze feſtzuſammengepreßt und erkalten laſſen. Der 
aus der Form genommene Leimabguß wird wieder 
mit der Löſung von Chromſäure in Rosmarinöl 
bepinſelt und dann dem Lichte ausgeſetzt, wodurch 
der Leim gegen Flüſſigkeiten unempfindlich wird. 
Die Leimform wird eingefettet und mit Bronze⸗ 
pulver oder Graphit leitend gemacht. Die leitende 
Schichte wird mit Guttaperchalöſung und dann 
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mit einem Lacke beſtrichen. Nachdem letzterer ganz 
trocken geworden iſt, gießt man geſchmolzene 
Wachs maſſe darüber und Ion. nachdem ſie erſtarrt 
iſt, die elektriſch leitende Haut, welche durch die 
Wachsmaſſe verſtärkt iſt, von der elaſtiſchen Leim⸗ 
form ab. Die Wachsmaſſe wird blank graphitirt 
und kann dann ſofort in Verwendung genommen 
werden. — Seiner großen Umſtändlichkeit wegen 
dürfte das eben geſchilderte Verfahren nur ſelten 
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zerſetzt, das Jod entweicht und eine dünne Schichte 
pulverigen Kupfers überzieht die Platte. 
Matrizen, welche nicht aus Metall beſtehen, 
nehmen den galvaniſchen Niederſchlag erſt dann 
an, wenn man ſie mit einer ſehr dünnen Schichte 
eines ſehr guten Elektricitätsleiters überzieht. 
Man bezeichnet dieſe Arbeit als Leitendmachen 
der Matrizen. Guttapercha, Stearin, Gyps, 
Leim ſind für den galvaniſchen Strom nicht lei⸗ 


zur Anwendung gebracht werden. tend und müſſen, wenn ſich an ihnen im gal⸗ 
Bleiformen werden aus weichem Blei von vaniſchen Bade ein Niederſchlag abſetzen ſoll, 
ſolchen Gegenſtänden angefertigt, die man einem einen Ueberzug erhalten, der aus einem leitenden 
ſtarken Druck ausſetzen kann; ſie werden nament⸗ Materiale beſteht; in den meiſten derartigen Fällen 
lich benützt, um auf galvanoplaſtiſchem Wege giebt man ſolchen Formen einen hauchdünnen 
Kupferdruckplatten für den ſogenannten Natur⸗Ueberzug von Graphit. 
ſelbſidruck zu erlangen. Man trocknet einen be Bei Formen aus nichtleitenden Materialien 
liebigen Pflanzentheil, z. B. ein Blatt 2c., zwiſchen kommt es zunächſt darauf an, ob ihre Oberfläche 
Papierblättern, legt es dann mit der Rückſeite porös oder glatt iſt; im erſteren Falle muß man 
auf eine polirte Stahlplatte und giebt ein Stück zunächſt eine glatte Oberfläche herſtellen, was 
weiches Walzblei darüber; wenn man nun das durch Eintauchen in geſchmolzenes Wachs oder in 
Ganze zwiſchen einem Walzenpaare einem ſtarken Stearin, bei Holzformen durch längeres Belaſſen 
Druck ausſetzt, ſo bildet ſich in dem Blei ein in Oel geſchieht; die glatten Formen werden 
außerordentlich ſcharfer Abdruck des Blattes mit gleich, die poröſen nach dem Glattmachen leitend 
allen Umriſſen, Nerven ꝛc.; indem man nun auf gemacht. 
dem im galvanoplaſtiſchen Bade erzielten rien ` Man beſtäubt zu dieſem Behufe die Form, 
Niederſchlag einen zweiten macht, hat man die ge⸗ nachdem man fie mit einem kupfernen Bügel oder 
eignete Form, um in der Kupferdruckpreſſe Ver⸗ einem ſtarken kupfernen Draht (zum ſeinerzeitigen 


vielfältigungen des Gegenſtandes zu erhalten, ohne 
daß ein Zeichner etwas dabei zu thun hätte. In 
ähnlicher Weiſe laſſen ſich Abdrücke verſchiedener 
Gegenſtände des Kunſtgewerbes, Spitzen, Gewebe 
2c. herſtellen. 


Vorbereitung der Matrizen zur Aufnahme 
des Niederſchlages. Metalliſche Formen bedürfen 
nur inſoferne einer Vorbereitung, als man durch 
Einölen, Einpulvern mit Graphit ꝛc. dafür ſorgt, 
daß ſich der entſtehende Niederſchlag leicht ab⸗ 
löſen läßt. Wenn man ſich hierzu des Einölens 
bedient, muß das Oel ſo aufgetragen werden, 
daß nirgends dickere Oelſchichten entſtehen. Zum 
Einölen von Metallmatrizen eignet ſich Rici⸗ 
nusöl beſonders gut, da es ſich in Alkohol löſt. 
Wenn man ſich eine Flüſſigkeit herſtellt, welche 
aus einer Löſung von 1 Th. Ricinusöl in 10 Th. 
ſtarkem Spiritus beſteht, ſo kann man dieſe mit 
einem Haarpinſel leicht auf die Matrize auftragen 
und hinterbleibt, nachdem der Alkohol verdunſtet 
iſt, auf dem Metalle eine ſehr dünne Schichte 
von Rieinusöl, welche aber genügt, um das Feſt⸗ 
haften des galvaniſchen Niederſchlages zu verhin⸗ 
dern. Außer den Oel- oder Graphitüberzügen 
leiſten auch dünne, hauchförmige Ueberzüge von 
Metallpulver in dieſer Beziehung gute Dienſte; 


Aufhängen im Bade) verſehen hat, mit feinſtem 
gepulverten Graphit, der durch Schlämmen von 
erdigen Beſtandtheilen befreit iſt, vertheilt denſelben 
durch kräftiges Bürſten gleichmäßig über die ganze 
Fläche, wobei man auch die Berührungsſtellen 
zwiſchen Form und Leitungsdraht mit dem Ueber⸗ 
zug verſieht, dagegen alle Stellen, an denen fein 
Niederſchlag entſtehen ſoll, frei läßt. Die Ver⸗ 
theilung des Graphites mit Bürſten geht zwar 
ziemlich raſch vor ſich, iſt aber nur bei Formen 
aus derberem Materiale gut durchführbar, ohne 
daß die Feinheit der Umriſſe durch dieſe Behand⸗ 
lung leidet. Bei Matrizen aus weicherem Stoffe 
verfährt man am zweckmäßigſten in der Weiſe, 
daß man feingepulverten Graphit in einen Beutel 
aus dichter Leinwand füllt, dieſen über der Form 
ſo ſchüttelt, daß ſelbe von einer gleichförmig dicken 
Graphitſchichte überdeckt wird, und letztere dann 
mit ſehr feinen Haarpinſeln unter leiſem Druck 
von der Matrize abkehrt, ſo daß die Matrize 
endlich eine gleichförmig metalliſch glänzende 
Oberfläche zeigt. Iſt das Graphitiren in richtiger 
Weiſe geſchehen, ſo muß die ganze Form ein 
reines, gleichmäßiges, metalliſch glänzendes 
Schwarz zeigen. 


Nach dem Graphitiren werden die Formen 


dieſe ruft man z. B. auf Kupferplatten in der gebeizt und entfettet (ſ. den Artikel: Vorbereitende 
Art hervor, daß man auf die Platte durch kurze Arbeiten) und dann gleich ins galvanoplaſtiſche 
Zeit Joddämpfe einwirken läßt, wodurch eine ſehr Bad gebracht, wobei man darauf achten muß, 
dünne Schicht des Kupfers in Jodkupfer verwan⸗ ſie möglichſt kurze Zeit an der Luft zu laſſen und 
delt wird; wenn man ſodann die Platte dem nicht an der leitenden Seite mit der bloßen Hand 
Sonnenlichte ausſetzt, wird das Jodkupfer wieder zu berühren. 
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Da die Graphitſchichte nur ſchwierig von wäſſe⸗ 
rigen Flüſſigkeiten gleichmäßig benetzt wird und 
ſich daher im Bade, namentlich an den Vertiefungen, 
leicht Luftbläschen anſetzen, die dann im fertigen 
Niederſchlage Löcher hinterlaſſen, wird die Ober⸗ 
fläche der Form unmittelbar vor dem Einbringen 
ins Bad mit etwas Alkohol übergoſſen, der ſich 
gleichmäßig über die Graphitſchichte ausbreitet 
und das ſofortige Benetztwerden der Formen ver⸗ 
anlaßt. 

Leitendmachen der Formen auf chemi⸗ 


ſchem Wege. Solche Formen, welche wegen ihrer 


Beſchaffenheit beim Leitendmachen das Bearbeiten 
mit der Graphitbürſte nicht vertragen, oder Ver- 
tiefungen haben, welche ſich mit der Bürſte nicht 
erreichen laſſen, müſſen auf andere Weiſe leitend 
gemacht werden, und zwar durch einen auf chemi⸗ 
ſchem Wege hergeſtellten Metallüberzug. 

Nach Heeren verſetzt man zu dieſem Zwecke 
eine Löſung von ſalpeterſaurem Silber ſo lange 
mit Ammoniak, bis ſich der entſtehende Niederſchlag 
wieder gelöſt hat, und fügt dann ein gleiches Volum 
Alkohol hinzu. Dieſe Flüſſigkeit wird entweder 
mit dem Pinſel zart aufgetragen oder (in Hohl⸗ 
formen) durch Umſchwenken vertheilt und hier⸗ 
auf die noch feuchte Fläche der Einwirkung von 
Schwefelwaſſerſtoff ausgeſetzt, wonach ſich ein 
dünner, ausgezeichnet gut leitender Ueberzug von 
Schwefelſilber bildet. 

Die Bildung von Schwefelfilber findet in der 
Weiſe ſtatt, daß man die noch feuchte Form über 
ein Gefäß hält, in dem aus Schwefeleiſen und 
verdünnter Schwefelſäure Schwefelwaſſerſtoff ent⸗ 
wickelt wird, oder, was zweckmäßiger iſt, den 
Schwefelwaſſerſtoff, der in eigenen Apparaten 
entwickelt wird, durch einen Kautſchukſchlauch auf 
die Form ſtrömen läßt, bis ſich der glänzende 
Ueberzug von Schwefelſilber gebildet hat. 

Einen Ueberzug von metalliſchem Silber zum 


Leitendmachen der Form ſtellt man auf folgende 


Art her: Die Form wird in eine Löſung von 
Phosphor in Schwefelkohlenſtoff getaucht, ab⸗ 
tropfen und trocknen gelaſſen, wobei der Schwefel⸗ 
kohlenſtoff verdampft und eine dünne Phosphor- 


ſchicht auf der bleibt; | ee; 
Siet f FRE i Eiſenoxydul, 30 g Eſſigſäure und 


ſogleich in eine Löſung von ſalpeterſaurem Silber⸗ 


oxyd, hebt aus und verreibt die Flüſſigkeit mit 


einem Pinſel auf der ganzen Form; das Silber- 
ſalz wird durch den Phosphor außerordentlich raſch 
zerſetzt und das metalliſche Silber ausgeſchieden. 
Sobald die Farbe erkennen läßt, daß dies ein⸗ 
getreten iſt, wird die Form ſogleich in das gal⸗ 
vanoplaſtiſche Bad gebracht. Bei dieſem Ver⸗ 
fahren iſt wegen der Feuergefährlichkeit des 
Schwefelkohlenſtoffes und des Phosphors große 
Vorſicht geboten; es empfiehlt ſich, alle Ope⸗ 
rationen mit der Phosphorlöſung auf einer Stein⸗ 
odey Blechplatte auszuführen, wobei keine Flamme 
in der Nähe ſein darf, denn Schwefelkohlen— 
ſtoffdampf giebt mit Luft vermiſcht ein exploſives 
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Gemenge. Man ſoll daher dieſe Arbeit ſtets im 
Freien oder unter einem gut ziehenden Kamine 
ausführen. 

Man kann die Formen auch durch Eintauchen 
in eine Löſung von ſalpeterſaurem Silber in 
Methylalkohol nach dem Trocknen der Wirkung 
von Ammoniakdämpfen und dann den Dämpfen 
von auf 100° erwärmtem Queckſilber ausſetzen, 
worauf das Silber in wenigen Minuten reducirt 
wird. 

Nach Parkes reduchrt man Silber oder Gold 
durch Phosphor aus ſeinen Löſungen. Es werden 
8 Th. Wachs oder Talg geſchmolzen, 1 Th. fein 
zerſchnittener Kautſchuk in 20 Th. Schwefelkohlen⸗ 
ſtoff gelöſt und die geſchmolzene Fettmaſſe in dieſe 
Flüſſigkeit getröpfelt und ſo lange geſchüttelt, bis 
ſie ſich löſt. Sodann löſt man 8 Th. Phosphor 
in 120 Th. Schwefelkohlenſtoff und vermiſcht beide 
Flüſſigkeiten. Die Silberlöſung endlich ſtellt man 
ſich her, indem man 2:3 Th. feines Silber in 
Salpeterſäure löſt, die freie Säure durch Ab⸗ 
dampfen entfernt und die Flüſſigkeit mit 1200 Th. 
deſtillirtem Waſſer verdünnt. Die Goldlöſung be⸗ 
ſteht aus 0:7 Th. reinen, in Königswaſſer gelöſten 
Goldes und 1200 Th. deſtillirten Waſſers. Die 
Matrize wird zuerſt eine Stunde lang in der 


Phosphorlöſung belaſſen, dann 30—40 Minuten 


an der Luft gelaſſen und ſchließlich auf 1—2 
Minuten in die Metalllöſung gebracht. 

Nach Langbein verdünnt man eine jodirte 
Collodiumlöſung, wie ſie für photographiſche 
Zwecke verwendet wird, mit dem gleichen Volum 
Aetheralkohol, gießt dieſe Löſung raſch und ohne 
abzuſetzen über die Form, die man jo neigt, daß 
ſämmtliche Theile mit dem Collodium in Be⸗ 
rührung kommen, worauf man das überſchüſſige 
Collodium ablaufen läßt, indem man die Form 
mit der Bildfläche nach abwärts dreht; die auf 
der Form verbleibende hauchdünne Collodium⸗ 
ſchicht wird, wenn ſie eben im Begriffe ſteht zu 
erſtarren, durch wenige Minuten der Einwirkung 
einer ſchwachen Löſung von ſalpeterſaurem Silber 
ausgeſetzt; ſchließlich wird die belichtele Form in 
eine Löſung getaucht, welche auf 11 Waſſer 50 g 


20 g Alkohol enthält, worauf man wäſcht und 
dann gleich ins galvanoplaſtiſche Bad bringt. 

Glas oder Porzellan wird leitend gemacht, 
indem man es an den zu überziehenden Stellen 
durch Aetzen mit Flußſäuredämpfen rauht und 
dann Graphit aufträgt, der an den rauhen Stellen 
haftet, oder indem man auf die leitend zu machen⸗ 
den Stellen mit dem Pinſel in Lavendelöl ver⸗ 
riebenes Platinchlorid aufträgt und vorſichtig im 
Mufſelofen brennt, wodurch ſich ein ſehr feiner 
Platinüberzug bildet. 

Um Holzgegenſtände leitend zu machen, werden 
ſie ſcharf getrocknet, mit Leinölfirniß getränkt und, 
wenn dieſer getrocknet iſt, mit Graphit eingerieben. 
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Naturproducte, wie getrocknete Pflanzen, In⸗ 
ſecten ꝛc., macht man leitend, indem man ſie in 
Silberlöſung taucht und mit Schwefelwaſſerſtoff 
behandelt. 

Will man Guttapercha⸗ oder Stearinformen 
freiſchwebend im Bade aufhängen, ſo muß man 
ſie, da ſie leichter als Waſſer ſind, genügend be⸗ 
ſchweren, was am beſten in der Art geſchieht, daß 
man an der Rückſeite Bleiſtücke befeſtigt. 

Beim Einbringen der Formen in das Bad 
muß man die leitende Oberfläche mit dem Zu⸗ 
leitungsdrahte in entſprechender Weiſe verbinden; 
dies geſchieht bei Metallformen, indem man den 
Draht an die Form anſchmilzt, bei Wachs⸗ 
Stearin⸗, Guttaperchaformen ze. durch Eindrücken 
des warmen Drahtes in die Form, bei Münzen, 
Medaillen ꝛc., indem man die Form durch den 
Draht kreisförmig einfaßt; größere Gegenſtände 
verbindet man an mehreren Stellen mit dem Zu⸗ 
leitungsdrahte, um die Bildung des Niederſchlages 
zu beſchleunigen. 

Bei metalliſchen Formen erhalten alle jene 
Theile, welche keinen Niederſchlag erhalten ſollen, 
vor dem Einbringen ins Bad einen nicht leitenden 
Ueberzug von Lack, Wachs, Stearin, Guttapercha ꝛc. 

Galvanoplaſtik. Nachbildung von Münzen 
oder Medaillen. Das Verfahren hierbei iſt das 
denkbar einfachſte: der Niederſchlag wird zunächſt 
nur auf der einen Seite vorgenommen, zu welchem 
Zwecke man bei metalliſchen Modellen die andere 
durch Ueberziehen mit Wachs ꝛc. nichtleitend macht, 
ſodann wird der Niederſchlag auf der zweiten 
Seite ausgeführt und eventuell beide Seiten durch 
Löthen miteinander verbunden. 

Herſtellung von Büſten, Statuen ze. die 
in Hohlform auszuführen ſind. Hierbei über⸗ 
gießt man die Statue auf der einen Längs⸗ 
hälfte mit Gyps, bringt am Rande der ers 
ſtarrten Gypsmaſſe Vertiefungen an und über⸗ 
gießt die frei gebliebene Hälfte der Statue mit 
einem Gemenge aus Guttapercha, Harz und 
Schweinefett; nach dem Erſtarren dieſer Maſſe 
ſchlägt man die Gypsſchale ab und übergießt auch 
die zweite Hälfte der Statue mit der Gießmaſſe; 
man erhält ſo eine zweitheilige Form, die man 
nach dem Erſtarren abnehmen kann und deren 
eine Hälfte am Rande Zapfen, die andere dieſen 


entſprechende Löcher hat, mittelſt deren man ſie, 
nachdem man die Innenfläche mit Graphit be⸗ 


ſtrichen hat, genau aneinanderpaßt und in das 
Bad bringt; damit aber die Ablagerung in der 
Hohlform an allen Stellen, ob erhöht oder ver⸗ 


tieft, möglichſt gleichmäßig erfolge, muß man 


dafür ſorgen, daß überall Hohlform und Anode 
ziemlich gleich weit von einander abſtehen; um 
dies zu ermöglichen, hat man ein die Hohlform 
nachahmendes Gerüſte aus Drähten angewendet, 
welches ſo innerhalb der Hohlform angebracht 
wird, daß es dieſelbe nirgends berührt. 
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Das Verfahren iſt nun folgendes: Man füllt 
einen an der Innenſeite gut gefirnißten Holztrog mit 
Kupfervitriollöſung und hängt die Form mit ihrer 
Anode ein; die Drähte, die in einem Punkte zu⸗ 
ſammentreffen, werden an einem Metallſtifte auf 
einer Stange befeſtigt, welche mit dem poſitiven 
Pole in Verbindung ſteht; eine andere Verbin⸗ 
dung führt zum negativen Pole und ſteht mit der 
Graphitſchicht im Innern der Form in leitender 
Verbindung. Das Bad wird durch oben ein⸗ 
gehängte Säckchen oder Käſten, die mit Kupfer⸗ 
vitriolkryſtallen gefüllt ſind, ſtets auf der richtigen 
Concentrationsſtufe erhalten. 

Da die Herſtellung der Drahtſkelette theuer iſt, 
hat man ſtatt derſelben einen Bleikern mit gutem 
Erfolge angewendet, welcher eine rohe Nachbildung 
der Innenfläche der Form darſtellt und mehrfach 
durchbohrt iſt, damit die Flüſſigkeit frei circuliren 
kann; im Uebrigen iſt der Vorgang der gleiche, 
wie bei Anwendung des Drahtſkelettes. 

Wenn es ſich nicht um eine Vervielfältigung, 
ſondern nur um die einmalige Herſtellung des 
Gegenſtandes handelt, leiſten Modelle aus Wachs 
oder Stearin und Gemiſchen, die leitend gemacht 
werden, befriedigende Dienſte. Man ſorgt bei den⸗ 
ſelben dafür, daß der Niederſchlag gleichmäßig er⸗ 
folgt. Wenn derſelbe etwa Papierdicke erreicht 
hat, bringt man ihn ſammt dem Modelle in heißes 
Waſſer, worin das Wachs ſchmilzt und ausfließt; 
die dünne Kupferhülle wird ſodann innen mit 
Kalilauge und Alkohol ſorgfältig gereinigt, außen 
mit Wachs überzogen und neuerdings in das 
Kupferbad gebracht, worauf man ſo lange Kupfer 
an der Innenſeite niederſchlagen läßt, bis der 
verlangte Grad von Feſtigkeit erreicht iſt. 

Herſtellung von Koloſſalfiguren. Hierbei kann 
man entweder den Niederſchlag in Stücken her⸗ 
ſtellen, die man dann zuſammenlöthet, oder 
man kann den ganzen Niederſchlag in einem Bade 
bewirken. Im erſten Falle werden von dem Gyps⸗ 
modell der betreffenden Figur alle hervorragenden 
Theile, wie Arme, Füße 2c., abgeſchnitten, even⸗ 
tuell der Rumpf auch noch zertheilt und die ſo 
erhaltenen Theile einzeln ins Bad gebracht; die 
Ränder der ſo erzeugten Niederſchläge glättet man 
ſodann, fügt ſie genau aneinander und löthet fie, 
nachdem man ſie durch Umwinden mit Draht 
gegen ein Verſchieben geſichert hat, zuſammen; bei 
ſehr großen Figuren bringt man im Innern be⸗ 
hufs Erhöhung der Feſtigkeit Verſpreizungen an. 
Will man den Kupferniederſchlag in einem Stücke 
erzeugen, ſo muß man, wie bei der Reproduction 
gewöhnlicher Statuen, einen Bleikern als Anode 
benützen. 

Herſtellung von Druckplatten größerer perma⸗ 
nenter Kartenwerke geſchieht jetzt faſt nur mehr 
durch Heliogravure ſtatt durch Kupferſtich; man 
geht hierbei wie folgt vor: Zunächſt nimmt man 
von der Originalzeichnung, die ſehr ſcharf mit 
ſchwarzer Tuſche hergeſtellt werden muß, ein ver⸗ 
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kehrtes und reducirtes photograpiſches Negativ, 
welches dann zur Herſtellung des Gelatinereliefs 
dient, indem man ein Pigment⸗Gelatinepapier 
(d. i. ein mit gefärbter Gelatinelöſung überzogenes 
Papier) mit einer Löſung von doppeltchromſaurem 
Kali behandelt und es dann unter dem photo⸗ 
graphiſchen Negativ dem Sonnen- oder elektriſchen 
Lichte ausſetzt. Nun entwickelt man die Pigment⸗ 
fläche im dunkel gehaltenen Raume in der Art, 


daß man den Pigmentbogen mit der Bildſeite auf 


eine verſilberte Kupferplatte unter Waſſer auflegt, 
das Ganze aus dem Bade nimmt den Pigment⸗ 
bogen glattſtreicht, mit Löſchpapier trocknet und 
etwa 5 Minuten lang liegen läßt; man bringt die 
Platte dann nochmals in ein kaltes Waſſerbad 
und entfernt das doppeltchromſaure Kali von 
den nicht belichteten Stellen, wonach man ſie in 
ein Bad von 30— 35% R. bringt, um die nicht 
belichtete Gelatinemaſſe zu löſen. Nachdem ſich das 
Papier hierbei abgelöſt hat, wird das Reliefbild 
in anderen Bädern von deitillirtem warmen Waſſer 
ſo lange behandelt, bis alle noch vorhandenen 
Unreinigkeiten, Verſchleierungen u. ſ. w. entfernt 
ſind und ſich das Bild ſcharf von der hellen 


Silberfläche abhebt; nach 10—12ſtündigem Trocknen 


wird das Gelatinereliefbild hart ſein; es wird nun 
durch Graphit leitend gemacht und in das Kupſer⸗ 
bad gebracht, in welchem man zunächſt für einen 
möglichſt raſchen Kupferniederſchlag ſorgt; nach 
% Stunde wird die Platte herausgenommen und 
von etwaigen Verunreinigungen gereinigt; zum 


zweitenmale ins Kupferbad gebracht, bleibt ſie 


3—4 Wochen lang darin, ſodann wird fie her⸗ 
ausgehoben, an den Rändern aufgefeilt und die 
Matrize von der Patrize getrennt; eventuelle 
Mängel, die man aus einem Abdruck erſieht, 
werden mit Nadel oder Grabſtichel corrigirt. — 
Die Abnützung der Platten wird in der Weiſe 
verringert, daß man ſie oberflächlich durch das 
jogenannte Verſtählen mit einem dünnen, außer⸗ 
ordentlich harten Eiſenhäutchen überzieht (ſ. d.). 


Aetzen von Druckplatten. Man führt auf 


der mit Aetzgrund (d. i. ein Gemiſch von As⸗ 
phalt, Colophonium, Pech und Wachs) per: 


nung aus, ſo daß an den betreffenden Stellen 


das Kupfer bloßgelegt wird, und bringt die Platte 
als poſitive Elektrode in das Kupferbad; der dort 


freiwerdende Sauerſtoff oxydirt das Kupfer an 
den blanken Stellen und das entſtehende Oxyd 
löſt ſich in der Schwefelſäure, während ſich an 


der als negative Elektrode dienenden Kupferplatte 


das durch den Strom ausgeſchiedene Kupfer ab⸗ 
ſetzt; wenn man eine verſchieden tiefe Aetzung 
hervorrufen will, wird die Platte nach einiger 
Zeit aus dem Bade genommen, die ſchon genügend 
tief geätzten Stellen mit einem Firniß bedeckt und 
die Platte neuerdings ins Bad gebracht. Dieſe 
Methode hat die früher üblich geweſene, durch 


Uebergießen mit verdünnter Salpeterſäure, bei 
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welcher oft durch ſeitliches Angreifen (Unterfreſſen) 
der radirten Stellen Unreinheiten entſtanden und 
die durch die Dämpfe von Unterſalpeterſäure für 
die Arbeiter geſundheitsſchädlich war, faſt voll⸗ 
ſtändig verdrängt. 

Correcturen der Druckplatten in Folge 
von Umlegung der Straßen, Veränderungen der 
Grenzen u. ſ. w. Man reinigt zuerſt die zu cor⸗ 
rigirende Druckplatte durch Kochen mit einer 
Potaſchelöſung von Druckfarbe, Fett u. dgl., 
wäſcht ſie und verſilbert ſie durch Aufreiben einer 
Löſung von Cyanſilber in Cyankalium; dann 
werden die zu corrigirenden Stellen vom Kupfer⸗ 
ſtecher mit dem Aushebeſtichel ausgeſtochen, wobei 
darauf zu ſehen iſt, daß die frei werdenden Kupfer⸗ 
ſtellen blank bleiben. Sollte eine Oxydation des 
Kupfers eintreten, ſo zieht man die Platte durch 
verdünnte Schwefelſäure. Sodann läßt man ſie ſo 
lange als Kathode in einem Kupferbade, bis der 
Niederſchlag an den ausgehobenen Stellen die 
Fläche der Platte etwas überragt; dann wird die 
Platte mit Waſſer abgeſpült und das überſchüſſige 
Kupfer bis zur Ebene der Platte abgeſchabt. Nach⸗ 
dem man noch die Ränder der Platte aufgefeilt 
bat, wird das Kupferhäutchen entfernt, welches 
ſich an allen verſilberten Flächen leicht abheben 
läßt, während es in den corrigirten Stellen feſt⸗ 
haftet; nachdem man dieſe polirt, findet die Cor⸗ 
rectur durch den Kupferſtecher ſtatt. — Wenn die 
Druckplatte (Tiefplatte) ſchon ſo ausgedruckt iſt, 
daß ſich eine Correctur an ihr nicht mehr lohnt, 
ſo wird dieſelbe an der Hochplatte vorgenommen, 
die man ſich gleich bei Anfertigung der Druck⸗ 
platten herſtellt und behufs ſpäterer Vervielfälti⸗ 
gung aufbewahrt. Die Correctur an der Hoch⸗ 
platte erfolgt in der Art, daß man ſie an den zu 
corrigirenden Stellen bis an die Ebene der Platte 
abſchabt, dann verſilbert; danach erzeugt man ſich 
auf galvanoplaſtiſchem Wege eine Tiefplatte, in 


welcher natürlich die zu corrigirenden Stellen 


glatt erſcheinen, worauf an ihr die Correcturen 
durch den Stich vorgenommen werden; von dieſer 
corrigirten Tiefplatte verfertigt man ſich ſogleich 


auf galvanoplaſtiſchem Wege eine corrigirte Hoch⸗ 
ſehenen Kupferplatte mit der Nadel die Zeich⸗ 


platte (Mutterplatte), die aufbewahrt wird, während 

man die frühere Hochplatte beſeitigt. 
Reproduction von Kupferſtichplatten. Man 

nimmt zunächſt von der Originalplatte eine Matrize 


durch Preſſen mit einer Bleiplatte, oder durch Co⸗ 


piren in Gyps oder Wachs, oder auch auf gal⸗ 
vanoplaſtiſchem Wege; im letzten Falle verſilbert 
man zunächſt die Kupferſtichplatte und zieht ſie 
durch eine ſehr verdünnte Jodlöſung (1 Th. Jod 
auf 20.000 Th. Alkohol), um ſo das Ablöſen 
des Kupferniederſchlages zu ſichern, wonach man 
die Platte dem Einfluſſe des Lichtes ausſetzt; es 
entſteht ſo eine ſehr feine Schicht von Jodſilber, 
wodurch das Ablöſen des Kupferniederſchlages 
ſehr erleichtert wird; die Kupferplatte muß hierbei 
ſo gravirt ſein, daß ſich alle Gravirungen nach 
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unten zu verjüngen, weil ſonſt die Ablöſung des 
Kupfers unmöglich ſein würde. Von der auf eine 
der angeführten Arten hergeſtellten Matrize macht 
man dann auf galvanoplaſtiſchem Wege eine Copie, 
die man durch Verſtählen beſonders widerſtands⸗ 
fähig machen kann. — Wenn das Original eine 
Stahlplatte iſt, ſo darf das Kupferbad nicht aus 
Kupfervitriollöſung beſtehen, da in dieſem Fall 
das Kupfer ſchon ohne Einwirkung eines Stromes 
abgeſchieden und der Stahl zerfreſſen wird; man 
wendet daher in dieſem Fall eine Löſung von 
Cyankupfer in Cyankalium an. 

Galvanoplaſtik, beſondere Anwendung der. 
Die Elektrolhſe der Verbindungen zweier 
Metalle läßt ſich nicht blos zur Abſcheidung der 
Metalle auf ganz beſtimmte Formen anwenden, 
ſondern man iſt unter paſſender Abänderung der 
Verhältniſſe auch im Stande, auf dieſem Wege 
Metalle zu ätzen, zu graviren, mit Verzierungen, 
aus anderen Metallen beſtehend, zu verſehen, zu 
nielliren, zu tauſchiren u. ſ. w. Außerdem macht 
man von der Galvanoplaſtik vielfach Anwendung, 
um die Textur verſchiedener Gegenſtände mit voller 
Naturwahrheit nachzuahmen. Als Beiſpiel für 
letztere Anwendung ſei hier die ſogenannte Papier⸗ 
wäſche erwähnt, welche die Textur einer ſehr 
feinen Leinwand zeigt. Etwas ähnliches beobachtet 
man bei Pappe oder ſogenanntem Ledertuch, welche 
die Textur von feingenarbtem Leder, feinem Saffian, 
Krokodilleder oder Schlangenhaut auf das Deut⸗ 
lichſte zeigen. Alle hier genannten und ähnliche Imita⸗ 
tionen werden nach dem Verfahren der Galvano⸗ 
plaſtik ausgeführt, und zwar in folgender Weiſe: 

Druckwalzen, Herrichtung auf galvanoplaſti⸗ 
ſchem Wege. Man nimmt von einem Originale (ent⸗ 
weder feiner Leinwand, ſchön genarbtem Leder, Kro⸗ 
kodil- oder Schlangenhaut) eine Matrize aus Gyps, 
Guttapercha oder Stearin ab. Der Abdruck wird 
genau rechteckig zugeſchnitten und von demſelben 
ein Abguß in Leim hergeſtellt. Dieſer Abguß 
wird durch Zuſammenbiegen zu einem hohlen 
Cylinder geformt und deſſen Höhlung mit Gyps 
ausgegoſſen. Nimmt man von dem Gypsabguſſe 
eine zweitheilige Form, welche man als Matrize 
benützt, ſo läßt ſich in dieſer Matrize Kupfer 
niederſchlagen und durch Ausgießen des Kupfer⸗ 
niederſchlages erhält man ſchließlich eine Druck⸗ 
walze, welche die Erhöhungen und Vertiefungen 
der urſprünglich verwendeten Leinwand, Leders 
u. ſ. w. genau wiedergiebt. Läßt man angefeuchtetes 
Papier oder glattes Leder unter eine ſolche Walze 
bei Anwendung eines ſtarken Druckes durchlaufen, 
ſo nehmen dieſe die Textur der Leinwand, die 
Narbung des Leders u. ſ. w. mit vollſter Natur⸗ 
treue an. 

Kryſtalliſationen. Reproductionen derſelben 
auf galvanoplaſtiſchem Wege. Die ſogenannten 
Eisblumen, welche durch Gefrieren der Luftfeuchtig⸗ 
keit an kalten Fenſterſcheiben entſtehen, zeigen 
bekanntlich ſehr verſchiedenartige und oft ſehr 
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ſchöne Zeichnungen, welche durch die ineinander 


und durcheinander wachſenden Eiskryſtalle entſtehen. 
Wenn man Löſungen gewiſſer Salze, namentlich von 
Zinkvitriol, Bitterſalz, Bleizucker, Salpeter u, ſ. w., 
in ziemlich concentrirten Löſungen in dünner 
Schichte auf eine horizontal liegende Glastafel 
gießt, welche ſich in einem nicht zu warmen 
Zimmer befindet, ſo bilden ſich bei der langſamen 
Verdunſtung des Löſungsmittels auf der Platte 
Kryſtallgruppen, welche mit den Eisblumen an 
Schönheit wetteifern. Um von dieſen Kryſtalliſa⸗ 
tionen einen Abdruck zu erhalten, verfährt man 
am zweckmäßigſten in der Weiſe, daß man eine 
ebene Platte aus Guttapercha gerade fo weit er- 
wärmt, um ſie genügend bildſam zu machen, auf 
die mit Kryſtallen bedeckte Fläche legt und die 
Glas- und Guttaperchatafel einem ſtarken Druck 
ausſetzt, den man ſo lange andauern läßt, bis 
die Guttapercha wieder vollſtändig erhärtet iſt. 
Die mit Waſſer zur Entfernung der Salze ge⸗ 
nügend gewaſchene Guttaperchaplatte wird nun⸗ 
mehr als galvanoplaſtiſche Matrize benützt und 
von dieſer Matrize abermals ein galvanoplaſtiſcher 
Abdruck genommen. Wenn man letzteren zu einem 
Cylinder formt, den man mit Metall ausgießt, 
ſo erhält man eine Druckwalze, welche, in ent⸗ 
ſprechender Weiſe eingefärbt, beim Abdruck die 
Zeichnungen der urſprünglichen Kryſtalliſationen 
wiedergiebt. Dieſe Zeichnungen können in der 
Tapeten⸗, Kunſt⸗ und Luxuspapierfabrikation viel⸗ 
fach verwendet werden. 

Gradtheilungen. Reproduction derſelben auf 
galvanoplaſtiſchem Wege. Die Gradtheilungen 
von Kreiſen an gewiſſen mathematiſchen Inſtru⸗ 
menten, als Nivellirinſtrumenten, Theodolithen, 
aſtronomiſchen Fernrohren u. ſ. w., müſſen auf 
das Genaueſte gearbeitet ſein, wenn das Inſtru⸗ 
ment ſeinem Zwecke überhaupt Genüge leiſten ſoll. 
Es iſt ſelbſtverſtändlich, daß der Preis ſolcher 
Inſtrumente in Folge der mühevollen Arbeit, 
welche die Herſtellung der Theilungen mit Hilfe 
der Theilmaſchine verurſacht, ein ſehr hoher ſein 
muß. Wenn man jedoch die Galvanoplaſtik zu 
Hilfe nimmt, ſo kann man ſolche Theilkreiſe nach 
einem mit aller Sorgfalt angefertigten Originale 
auf ſehr billige und ſchnelle Art herſtellen. Man ver⸗ 
fährt hierbei in der Weiſe, daß man den Original⸗ 
Theilkreis auf einer vollkommen ebenen Spiegel⸗ 
tafel entweder durch Gravirung mit dem Diamant 
oder durch Aetzung mit Flußſäure berſtellt. Dieſes 
Original wird zuerſt genau ſo verſilbert, wie man 
dies bei der Herſtellung der Silberſpiegel (j. d.) 
ausführt, und dann als galvanoplaſtiſche 
Matrize verwendet. Von dieſer können Abdrücke 
in großer Zahl genommen werden, welche ſämmt⸗ 
lich an Genauigkeit dem Originale gleichkommen. 
Letzteres wird ſelbſtverſtändlich ausſchließlich zur 
Anfertigung von galvanoplaſtiſchen Abdrücken ver⸗ 
wendet. Da das Ableſen der Theilſtriche von 
einer ſilberweißen Fläche leichter iſt, als von einer 
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fupferrothen, jo überzieht man die getheilten 
Scheiben auf galvaniſchem Wege mit einem 
Silberüberzug. 

Kupferdruckplatten werden auf galvano⸗ 
plaſtiſchem Wege dadurch hergeſtellt, daß man 
eine ebengeſchliffene Spiegeltafel verſilbert und 
als Matrize benützt. Der Kupferniederſchlag, 
welcher ſich bildet, erſcheint als vollkommen ebene 
Fläche, welche ein vollkommen gleichförmiges 
Korn beſitzt, daher alle Anforderungen im 
höchſten Maße beſitzt, welche die Kupferſtecher 
an die Kupferplatten, deren fie ſich zu ihren Ar- 
beiten bedienen, ſtellen. Wenn man eine Spiegel⸗ 
tafel verſilbert und die Silberſchichte nicht durch 
eine Oelſchichte von der auf ſie niederzuſchlagenden 
Kupferſchichte trennbar macht, ſondern unmittelbar 
auf ihr das Kupfer abſcheidet, ſo erhält man 
Spiegel, welche nie ihren Glanz durch Ueber⸗ 
gehen des Silbers in Schwefelſilber verlieren 
können, weil die Silberſchichte zwiſchen dem un⸗ 
durchläſſigen Glas und dem ebenfalls undurch⸗ 
läſſigen Kupfer liegt. 

Photographiſche Druckplatten laſſen ſich 
auf galvanoplaſtiſchem Wege in mehrfacher Weiſe 
darſtellen und beſchränken wir uns hier darauf, das 
Princip des Verfahrens anzudeuten, indem dieſer 
Gegenſtand mehr in das Gebiet der Photographen 
als des Metalltechnikers gehört. Auf eine mit 
lichtempfindlichem Chromleim (ſ. d.) überzogene 
Glastafel wird eine auf Glas angefertigte 
poſitive Photographie gelegt und beide Platten 
dem Lichte ausgeſetzt. An den ſtark belichteten 
Stellen wird aller Chromleim unlöslich, an den 
minder belichteten wenig, an den dunklen Stellen 

gar kein Chromleim löslich. Legt man die Platte 
nach der Belichtung in laues Waſſer, ſo wird 
nur der vom Lichte unverändert gelaſſene Chrom⸗ 
leim gelöſt, der belichtete quillt blos, löſt ſich 
aber nicht mehr. Wenn man die Platte trocknen 
läßt, ſo erſcheint das Bild auf derſelben ganz 
deutlich, wenn man die Platte unter einem ge⸗ 
wiſſen Winkel betrachtet, weil die dickeren und 
die dünneren Schichten von Chromleim das Licht 
verſchieden ſtark zurückwerfen. Die Glasplatte 
wird nun mit einer erweichten Platte von Gutta⸗ 
percha dedeckt, beide dem gleichförmigen Druck 
einer Preſſe ausgeſetzt und von der Guttapercha⸗ 
matrize ein galvanoplaſtiſcher Abdruck in Kupfer 
gemacht, welcher dann wie eine gravirte oder ge⸗ 
ätzte Kupferdruckplatte behandelt wird. Um von 
einer derartigen galvanoplaſtiſch hergeſtellten 
Druckplatte entſprechend ſcharfe Abzüge zu er⸗ 
halten, bedarf es jedoch der größten Geſchicklich⸗ 
keit und Sorgfalt von Seite des Druckers. 

Glas und Porzellan können nach dem Ver⸗ 
fahren der Galvanoplaſtik in mehrfacher Weiſe 
mit Metallen überzogen werden. Am einfachſten 
kann dies dadurch geſchehen, daß man das Glas 
oder Porzellan an den betreffenden Stellen ver- 
Hilbert und dann auf der Verſilberung einen 
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dickeren Metallniederſchlag bildet. Letzterer haftet 
jedoch nicht beſonders feſt an und iſt es zweck⸗ 
mäßiger, nach folgendem Verfahren zu arbeiten: 
Man überzieht das Glas oder Porzellan mit Aetz⸗ 
grund, legt die mit Metall zu überziehenden 
Stellen bloß und ätzt dieſelben mit gasförmiger 
Flußſäure. Das Glas wird hierdurch an den ge⸗ 
ätzten Stellen matt und ſehr rauh. Wenn man 
dann das von dem Deckgrund befreite Glas mit 
Graphit einreibt, ſo haftet dieſer nur an den ge⸗ 
ätzten Stellen und kann man auf letztere ſodann 
auf elektrolytiſchem Wege ein Metall niederſchlagen. 

Metallgegenſtände können nach dem galvano⸗ 
plaſtiſchen Verfahren mit Edelmetallen geſchmückt 
werden, indem man ſie mit Deckgrund überzieht, 
die Zeichnung, welche in Edelmetall erſcheinen 
ſoll, bloßlegt und auf dem blanken Metalle Gold 
oder Silber oder auch beide nacheinander galva⸗ 
noplaſtiſch niederſchlägt. 

Wenn man einen Metallgegenſtand mit Deck⸗ 
grund überzieht, und durch Bearbeiten des letzteren 
mit dem Grabſtichel das Metall an gewiſſen Stellen 
bloßlegt, ſo braucht man den Gegenſtand nur ſo in 
das galvanoplaſtiſche Bad einzuſetzen, daß er die 
Anode bildet. Es wird dann von den blank gelegten 
Stellen Metall weggelöſt und erſcheinen die Zeich⸗ 
nungen, wie mit dem Grabſtichel ausgearbeitet, 
vertieft, weshalb man dieſes Verfahren auch als 
galvanoplaſtiſche Gravirung oder Aetzung be⸗ 
zeichnet. Wenn man den jo geätzten Gegenſtand 
in eine Flüſſigkeit bringt, aus welcher Gold und 
Silber ausgeſchieden werden kann, ſo laſſen ſich 
die Vertiefungen mit Gold oder Silber ausfüllen 
und erhalten die Gegenſtände ein Ausſehen, als 
wenn ſie auf mechaniſchem Wege mit Gold oder 
Silber ausgelegt worden wären. 

Die vorſtehenden Beiſpiele genügen, um zu 
zeigen, in welch ausgedehnter Weiſe die Galva— 
noplaſtik im weiteren Sinne des Wortes in den 
Kunſtgewerben verwendet werden kann. 

Naturgegenſtände laſſen ſich mit abjoluter 
Treue der Form auf galvanoplaſtiſchem Wege 
reproduciren und eignen ſich hierfür ganz beſon⸗ 
ders zähere Blätter, Früchte oder Thiere, welche 
eine feſtere Körperoberfläche beſitzen, z. B. Käfer, 
Schlangen, Eidechſen u. ſ. w. Man bringt die 
Gegenſtände in paſſende Lage, übergießt ſie mit 
Gyps und ſetzt das Ganze durch längere Zeit 
einer Temperatur von 110—120% C. aus. Die 
Naturgegenſtände verſchrumpfen hierbei gewöhnlich 
derart, daß man ſie ohne Schwierigkeiten aus 
dem Gypsabguſſe beſeitigen kann. Der Hohlraum 
des letzteren wird in der früher beſchriebenen 
Weiſe durch Schwefelſilber leitend gemacht und 
als Matrize für die galvaniſche Reproduction be⸗ 
nützt. 

Neben der Möglichkeit, Gegenſtände bei ges 
wöhnlicher Temperatur auf galvanoplaſtiſchem 
Wege in abſoluter Treue der Form aus vers 
ſchiedenen Metallen nachzubilden und den zahl- 
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reichen beſonderen Anwendungen, von denen nur ſtange hängt, welche einem Metallringe R als 
die wichtigſten im Vorſtehenden geſchildert wurden, Träger dient. An dieſem Ringe (welcher in ſeiner 
bietet die Galvanoplaſtik auch noch die Mögliche | Form nach Bedarf auch entſprechend abgeändert 
keit, Metalle mit anderen, ſchöner ausſehenden werden kann) ſind an dünnen Drähten die mit 
oder den Einflüſſen der Atmoſphärilien beſſer Silber, Gold u. ſ. w. zu überziehenden Gegen⸗ 
Widerſtand leiſtenden Metallen in beliebig dicker ſtände jo aufgehängt, daß fie in das Bad B in: 
Schichte zu überziehen. Die Durchführung der tauchen. Der als Anode dienende Stab a ſteht 
Abſcheidung verſchiedener Metalle erheiſcht auch durch den an ihm befeſtigten Draht mit dem 
das Vorhandenſein von Metalllöſungen, welche poſitiven Pol der Stromquelle in leitender Ver⸗ 
ganz beſtimmte Zuſammenſetzung beſitzen und iſt bindung. An dem Wagebalken iſt ein in eine 
hierüber bei den betreffenden Metallen das Er⸗ Spitze auslaufender Metallſtift m jo befeſtigt, 
forderliche angeführt. daß er, wenn die Wage im Gleichgewichte ſteht, 
Galvanoplaſtik. Be⸗ 
ſtimmung der Mengen des 
auf eine Matrize nieder⸗ 
zuſchlagenden Metalles. 
Wenn man mit vollſtän⸗ 
dig conſtanten elektriſchen 
Strömen von beſtimmter 
Stärke arbeitet und auch 
das Metallbad die gleiche 
Zuſammenſetzung und 
Temperatur beibehält, ſo 
werden in gleichen Zeiten 
auch Deia gleiche Mengen 
von Metall auf der Ma⸗ 
trize ausgeſchieden. Man 
kann die Mengen dieſer 
Metalle unmittelbar mit 
der Wage beſtimmen, wenn 
man eine gewogene Probe⸗ 
matrize von genau be⸗ 
kannter Oberfläche nach 
Verlauf gewiſſer Zeitab- 
ſchnitte aus dem Bade 
nimmt und die Gewichts- 
zunahme ermittelt. Wenn = 
es ſich z. B. darum han⸗ 
delt, Löffel aus Neuſilber 
auf galvaniſchem Wege zu 
verſilbern, ſo wird man 
durch das wiederholte Ab— 


wägen eines Löffels ziemlich genau ermitteln die Oberfläche des in dem kleinen Gefäße n ent: 


DI 


Fig. 75 


können, wie viel Silber ſich in einer beſtimmten 
Zeit auf jedem Löffel abgeſchieden hat. Für die 
Arbeit im Großen iſt es aber von bedeutendem 
Werthe, einen Apparat zu verwenden, welcher ge: ` 
ſtattet, daß auf einer größeren Anzahl von Ge⸗ 
genſtänden eine gewiſſe Menge von Metall aus⸗ 
geſchieden wird und welcher, ſobald dieſe Menge 
erreicht iſt, die weitere Abſcheidung unmöglich 
macht. 

Roſeleur's Wage. Der nach ſeinem Erfinder 
benannte Apparat iſt ein ſolcher, welcher den eben 
angeführten Bedingungen vollſtändig entſpricht; 
ſeine Einrichtung wird durch die Abbildung in 
Fig. 75 klar gemacht. Der Wagebalken einer 


gewöhnlichen Hebelwage von größtmöglicher Em⸗ 
pfindlichkeit trägt an einem Arme die Wagſchale 8, 
indeß an dem anderen eine gegabelte Metall- 


haltenen Queckſilbers eben berührt. Das Queck⸗ 
ſilber ſteht mit dem negativen Pol der Strom⸗ 
quelle in leitender Verbindung. 

Nachdem die zu verſilbernden Gegenſtände au 
dem Ringe R ſo aufgehängt ſind, daß ſie frei 
ſchwebend, ohne einander zu berühren, in das 
Bad tauchen, legt man auf die Wagſchale S jo 
lange Gewichte, bis die Zunge der Wage den 
Gleichgewichtszuſtand anzeigt. Sodann werden 
auf die obere kleine Wagſchale Gewichte gelegt, 
welche jener Silbermenge entſprechen, welche auf 
allen Gegenſtänden abgeſchieden werden ſoll. Hat 
man z. B. 60 Stück Löffel auf einmal in das 
Bad gehängt und ſoll jeder Löffel mit einem 4 g 
ſchweren Silberüberzug verſehen werden, ſo iſt die 
kleine Wagſchale mit 4 60 = 240 g zu belaſten. 
Hierdurch wird die Wage aus dem Gleichgewichte 
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gebracht und taucht der Stift m in das Queck⸗ f 


ſilber in dem Gefäße ein. Der galvaniſche Strom 
iſt nunmehr geſchloſſen und geht von der Strom⸗ 
quelle durch nm, den Wagebalken R und a wieder 
zur Stromquelle und beginnt die Ausſcheidung 
von Silber auf den in B eingeſenkten Gegen⸗ 
ſtänden. Wenn die Menge des auf allen Gegen⸗ 
ſtänden ausgeſchiedenen Silbers (mit Bezug auf 
den oben angenommenen Fall) nahezu 240 g er: 
reicht hat, ſo nähert ſich die Wage immer mehr 
dem Gleichgewichtszuſtande und hebt ſich in Folge 
deſſen der Stift m immer mehr aus dem Queck⸗ 
ſilber. Ueberſchreitet die Menge des auf den 
Gegenſtänden abgeſchiedenen Silbers 240 g aber 
nur um ein Geringes, ſo wird das Gleichgewicht 
der Wage neuerdings aufgehoben; der Stift m 
kommt außer Berührung mit dem Queckſilber, der 
galvaniſche Strom wird in Folge deſſen geöffnet 
und hört in demſelben Augenblicke auch die Ab⸗ 
ſcheidung von Silber auf. 

Da der Handelswerth von Eßgeräthen aus 
Neuſilber zum Theile auch von der Dicke der 
Silberſchichte abhängt. womit dieſelben überzogen 
ſind, ſo iſt gerade die Verwendung dieſer ſinnreich 
ausgedachten Vorrichtung für die Fabrikanten von 
Neuſilbergeräthen von großer Bedeutung. 

Zwiſchen der Stärke des elektriſchen Stromes 


und ſeiner elektrolytiſchen Wirkung beſteht ein 


Zuſammenhang in der Weiſe, daß bei ſonſt gleich⸗ 
bleibenden Verhältniſſen, wie Temperatur und 
Concentration der Flüſſigkeit, aus welcher Metall 
abgeſchieden werden ſoll, durch einen elektriſchen 
Strom von beſtimmter Stärke in der Zeiteinheit 
immer gleiche Mengen von Metall abgeſchieden 

werden. Als Maß für die Stärke des elektriſchen 
Stromes gilt das »Ampere«, das iſt jene Menge 
von elektriſcher Kraft, welche in einer Stunde bei 
0% C. 0336 g Waſſer unter Entwickelung von 
418 cm? Waſſerſtoffgas zu zerlegen vermag. Dieſer 
elektrolytiſchen Wirkung entſpricht die Ausſcheidung 
von 1˙12 f Zink, 1:18 g Kupfer (aus einer Löſung 
von Kupferſulfat), 402 g Silber u. ſ. w. Als 
Einheitsmaß für den Leitungswiderſtand wurde 
unter der Bezeichnung »Ohme jener Widerſtand 
angenommen, welchen eine Queckſilberſäule von 
L mm? Querſchnitt und 1060 mm Länge bei 0% C. 
äußert. Als elektriſche Krafteinheit gilt das ⸗Volt⸗ 
— der von einem Daniell'ſchen Element gelieferten 
Kraft. 

Der vorangegebenen elettriſchen Leiſtung ent⸗ 
ſprechend, liefert ein vollkräftig arbeitendes Bunſen⸗ 
ſches Element, deſſen Zinkeylinder 33 em Höhe 
beſitzt, einen Strom von 25 Ampere. Da nun 
nach genauen Meſſungen ein Ampere in einer 
Stunde 

1184 g Kupfer, 
4026 Silber, 
2.448 (Gold, 
en? 1099 Nickel 
ausſcheidet, ſo wird ein Bunſenelement ausſcheiden 
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29600 g Kupfer, 
100°650 Silber, 
61·200 » Gold, 

27475» Nickel. 

Wenn man die Menge des in der Zeiteinheit 
auszuſcheidenden Metalles zu verdoppeln, verdrei⸗ 
fachen u. ſ. w. wünſcht, ſo werden zwei, drei 
u. ſ. w. Elemente reihenförmig geſchaltet, d. h. 
die gleichen Pole (Zink mit Zink und Kohle mit 
Kohle) in den einzelnen Elementen miteinander 
verbunden. Da in Folge dieſer Anordnung die 
Stromſtärke vergrößert wird (ein Bunſenelement = 
25 Ampere, zwei Elemente 50 Ampere, drei 
75 Ampere u. ſ. w.), die Spannung mit 1˙8 Volt 
aber unverändert bleibt, ſo wird man mit dieſer 
Anordnung der Elemente nur ſolche galvanopla⸗ 
ſtiſche Arbeiten ausführen können, für welche die 
Spannung von 19 Volt ausreicht. 

Erfordert die Arbeit eine größere Spannung 
als 1˙8 Volt, ſo ſchaltet man die Elemente 
kettenförmig, d. h. das Zink von Element 1 
mit der Kohle von Element 2, das Zink von 2 
mit der Kohle von 3 u. ſ. w., und würde dann 
erhalten eine Spannung von 36 ( 2 1:8) oder 
eine Spannung von 54 Volt u. ſ. w. Da für 
galvanoplaſtiſche Zwecke aber Spannungen über 
4 Volt nicht erforderlich ſind, ſo ſtellt man die 
Batterie »gemiſcht« zuſammen, d. h. man ver: 
bindet z. B. bei einer Batterie von ſechs Ele⸗ 
menten in Element 1 und 2 Zink mit Zink und 
Kohle mit Kohle, in Element 3 die Kohle von 2 
mit dem Zink, in Element 4 die Kohle mit dem 
Zink in 5 und erhält auf dieſe Weiſe eine Bat⸗ 
terie, welche einen Strom von 150 Ampere und 
5˙4 Volt liefert. 

Bei der Arbeit im kleineren Maßſtabe, bei 
welcher man ſich immer der galvaniſchen Batterien 
bedient, genügt als einziger Meßapparat für die 
Stärke des elektriſchen Stromes das Galvano: 
meter, bei welchem der gleichbleibende Ausſchlag 
der Magnetnadel die Conſtanz des Stromes, das 
Schwanken des Ausſchlages in der einen oder an⸗ 
deren Richtung die Zu- oder Abnahme des 
Stromes anzeigt. — Für die Arbeit im großen 
Maßſtabe, für welche entweder der elektriſche 
Strom von Gleichſtromdynamos oder von Accu⸗ 
mulatoren geliefert wird, wendet man beſondere 
Meßapparate (Amperemeter und Voltmeter) an, 
welche den Zuſtand des Stromes anzeigen, und 
regulirt den Strom durch Ein⸗ oder Ausſchaltung 
von Widerſtänden in der für den beſonderen Zweck 
erforderlichen Weiſe. 

Die Spannung des Stromes (nach Volts) und 
die Dichte desſelben (nach Amperes) iſt für jedes 
Metall eine verſchieden große und zeigen ſich in 
dieſer Richtung auch Verſchiedenheiten, wenn ein 
beſtimmtes Metall auf einem anderen (3. B. Kupfer 
auf Eiſen oder Zink) niedergeſchlagen werden ſoll. 
Für die Zwecke der Darſtellung von galvanopla⸗ 
ſtiſchen Abdrücken aus Kupfer (aus Kupfervitriol⸗ 
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zwiſchen 0:5 und 1-5 Volt lies 
gende Spannung und eine Stromdichte von 17 
bis 2-5 Ampere für je 100 em? Kathodenfläche 
als das geeignetſte Verhältniß. 

Galuanoplaſtiſche Nlatrizen für Bud 
druckerlettern und Stereotypplatten. Dieſe werden 
hergeſtellt, indem man neue Bleitypen mit der 
Schrift nach oben auf ein Kupferblech löthet und 
alle Stellen, auf denen kein Kupfer niedergeſchlagen 
werden ſoll, mit Wachs überzieht, worauf man 
das Ganze in ein Kupferbad bringt und den er⸗ 
haltenen Kupferniederſchlag als Form benützt; 
man kann aber auch den Satz eines ganzen Werkes 
galvanoplaſtiſch herſtellen, indem man die ganze 
zu copirende Druckſeite in Gyps oder Gutta⸗ 
vercha abformt, das Modell leitend macht und 
dann darauf einen galvanoplaſtiſchen Niederſchlag 
beritellt. 

Galvanoſtegie oder Plattirung auf galva⸗ 
niſchem Wege. Nächſt der Anwendung des elek⸗ 
triſchen Stromes, Metalle auf leitend gemachten 
Matrizen abzuſcheiden (Galvanoplaſtik im eigent⸗ 
lichen Sinne des Wortes), beſitzt jene, welche die 
Herſtellung von verſchieden dicken Metallüberzügen 
auf andere Metalle bezweckt, die größte Wichtig⸗ 
keit und wird dieſer Zweig der Galvanoplaſtik 
als Galvanoſtegie oder Plattirung auf galva⸗ 
niſchem Wege bezeichnet. Die Anwendung des elek⸗ 
triſchen Stromes zu dieſem Zwecke hat eine ſehr 
tiefgreifende Einwirkung auf die Metalltechnik 
genommen. Bis zur Einführung der Galvano⸗ 
ſtegie konnte man Ueberzüge von Metallen auf 
Metallen entweder nur durch Eintauchen (Ver⸗ 
zinnen, Verbleien) einer Metallplatte in geſchmol⸗ 
zenes Metall oder durch Aufreiben des letzteren 
herſtellen, oder indem man zwei oder drei Platten 
durch mechaniſche Kraft vereinigte (Plattiren von 
Kupfer mit Silber), oder indem man die Amal⸗ 
game gewiſſer Metalle auf anderen Metallen vers 
theilte und das Queckſilber durch Erhitzen verjagte 
(Feuervergoldung). Durch die Galvanoſtegie iſt 
man aber nicht nur im Stande, faſt jedes ſchwere 
Metall in beliebig dicker Schichte — von unmeßbar 
geringer Dicke bis zu jener von mehreren Milli⸗ 
metern — auf anderen Metallen abzuſcheiden, 
ſondern man iſt auch dahin gelangt, auf gleichem 
Wege ſogar Ueberzüge aus Legirungen (Meſſing, 
Bronze u. ſ. w.) herzuſtellen. 

Die Einfachheit der Durchführung der Galvano⸗ 
ſtegie hatte zur nothwendigen Folge, daß alle 
anderen Methoden, Metallüberzüge herzuſtellen, 
immer mehr in den Hintergrund traten, ſo daß 
gegenwärtig mit Ausnahme des Verzinnens und 
Verzinkens und in ſeltenen Fällen des Vergoldens 
in Feuer, alle Metalle nur mehr auf elektrolyti⸗ 
ſchem Wege mit anderen überzogen werden. | 

Der Arbeitsgang bei den galvanoſtegiſchen Arz | 
beiten zerfällt in folgende Theile: 1. Vorbereitung 
der Gegenſtände, 2. Einſetzen derſelben als Ka- 
thode in das galvanoſtegiſche Bad, in dem ſich 


löſung) gilt eine 
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als Anode eine Platte jenes Metalles oder Legi⸗ 
rung befindet, welches niedergeſchlagen werden 
ſoll, 3. Ausführung des Niederſchlages, 4. Reini⸗ 
gen des mit Metall überzogenen Gegenſtandes 
von der anhängenden Flüſſigkeit, und 5. allfällige 
Weiterbearbeitung des Ueberzuges auf mecha⸗ 
niſchem Wege (Poliren oder Mattiren gewiſſer 
Stellen). 

Vorbereitende Arbeiten. Dieſe haben den 
Zweck, die zu plattirenden Körper von allen Un⸗ 
ebenheiten und Verunreinigungen zu befreien, 
damit das darauf niedergeſchlagene Metall un⸗ 
gehindert daran haften kann. Die vorbereitenden 
Arbeiten zerfallen in: 1. Kratzen, Schleifen und 
Poliren, 2. Beizen, 3. Entfetten. 

1. Kratzen, Schleifen und Poliren hat die 
Aufgabe, unebene Flächen glatt und blank zu 
machen; dieſe Arbeiten erfolgen nur im ganz kleinen 
Betriebe durch Handarbeit, während in größeren 
durch Maſchinen in Bewegung geſetzte Circular⸗ 
drahtbürſten, Schmirgelſcheiben und mit Wolle 
überzogene Polirſcheiben dieſe Arbeit verrichten 
Oft wird das Kratzen, nachdem ſich auf dem be⸗ 
treffenden Gegenſtande im Bade bereits ein Nieder⸗ 
ſchlag gebildet hat, wiederholt, wodurch er an 
Stellen, wo er in Folge eines Verſehens bei der 
Reinigung nicht haftet, entfernt, an den anderen 
Stellen aber gefeſtigt und verdichtet und dadurch 
beſſer polirbar wird. 

2. Beizen. a) Für Eiſen. Die hierfür die⸗ 
nenden Beizen beſtehen meiſt aus verdünnter 
Schwefelſäure (1 concentrirte Säure in 10—15 
Waſſer) und läßt man die Waaren kürzere oder 
längere Zeit darin, wobei man ſie vortheilhaft 
mit Bürſten bearbeiten kann; gut ſoll ſich hierzu 
auch eine Miſchung von 101 Waſſer mit 800 con⸗ 
centrirter Schwefelſäure eignen, der man zunächſt 


60g Zink und dann 360 g Salpeterſäure zuſetzt. 


b) Für Meſſing⸗, Kupfer-, Neuſilber⸗, 
Tombak⸗ und ſonſtige Legirungen: Man 
taucht die Gegenſtände durch ganz kurze Zeit 
in eine Miſchung von 200 Salpeterſäure von 
36 Bé., 1 Kochſalz und 2 Glanzruß, ſpült fie ſofort 
ſchnell in fließendem Waſſer und erhitzt ſie dann 


durch Eintauchen in kochendes Waſſer ſo weit, daß 


ſie, daraus genommen, raſch abtrocknen, worauf 
man fie in die Glanzbrenne taucht, welche aus 
75 Salpeterſäure von 40 Bé., 100 Schwefelſäure 
von 66 Be. und 1 Kochſalz beſteht. Die nun gelb 
gebrannten Waaren ſpült man gut in Waſſer und 
bringt ſie dann ſofort in das galvanoplaſtiſche 
Bad. Da ſich beim Gelbbrennen große Mengen 
Säuredämpfe bilden, muß man dasſelbe in einem 
Locale vornehmen, das nicht blos gut ventilirt, 
ſondern auch von den übrigen Arbeitsräumen ge⸗ 
trennt iſt. 

3. Entfetten. Dieſes erfolgt bei den wenigen 
Gegenſtänden, die eine ſo ſtarke Erhitzung ver⸗ 
tragen, durch ſchwaches Ausglühen, ſonſt aber, 
indem man die Gegenſtände in Laugen von etwa 
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1 kauſtiſcher Soda in 10 Waſſer jo lange kocht, 
bis ſie nach dem Spülen im Waſſer ganz gleich⸗ 
mäßig von dieſem benetzt werden. Bei Gegen⸗ 
ſtänden, die auch dieſe Erhitzung nicht vertragen, 
3. B. einzelnen feineren chirurgiſchen Inſtrumenten, 
muß der kalte Weg eingeſchlagen werden, der 
darin beſteht, daß die Gegenſtände entweder in 
Kalkmilch eingetaucht, oder mit ſolcher gebürſtet, 
oder mit Benzin gewaſchen werden 


Fig. 76. 


Gleich nach den Reinigungsarbeiten ſind die 


Gegenſtände fo zu behandeln, daß ein nachträg-⸗ 
liches Berühren mit der Hand ꝛc. beim Einlegen 


ins Bad nicht nothwendig iſt, da derartige Be⸗ 
rührungsſtellen im Bade als matte Flecken er⸗ 
ſcheinen würden; ſie werden deshalb mit Kupfer- 


draht umſchlungen oder, wenn ſie hierzu zu klein 


ſind, in Siebe aus Steinzeug gebracht, mit denen 
ſie ſpäter in das Bad gehängt werden. Da jedoch 
die fertiggeſtellten Gegenſtände durch Verweilen 
an der Luft neuerdings verdorben werden können, 
empfiehlt es ſich, ſie gleich ins galvaniſche Bad 
zu bringen, und wenn dies nicht möglich iſt, ſie 
in der Zwiſchenzeit in reines Waſſer eingetaucht 
zu laſſen. 

Das Einſetzen der Gegenſtände in das galvano⸗ 
ſtegiſche Bad ſoll immer in der Weiſe erfolgen, 
daß dieſelben mit ihrer größten Fläche, z. B. ein 
Teller mit der Hohlſeite, der Anodenplatte gegen⸗ 
überjteht, deren Größe jener des zu überziehenden 
Gegenſtandes proportional ſein muß. Da man ge⸗ 
wöhnlich eine größere Zahl von Gegenſtänden 
auf einmal in Arbeit nimmt, ſo hängt man die⸗ 
ſelben ſo in das Bad, daß gleich geformte und 
gleich große Gegenſtände nebeneinander in der⸗ 
ſelben Abtheilung des Bades einer Anodenplatte 
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gegenüberſtehen (vgl. die Abbildung Fig. 76), To 
daß das große galvanoſtegiſche Bad gleichſam in 
mehrere kleine zerlegt iſt. 

Bezüglich der Ausführung des Metallnieder⸗ 
ſchlages iſt wohl zu beachten, daß die Stromſtärke 
in richtigem Verhältniſſe zur Größe der zu über: 
ziehenden Fläche ſtehen muß. Bei richtiger Strom⸗ 
ſtärke bildet ſich ein gleichförmiger dichter Ueber⸗ 
zug, welcher ſehr feſt auf dem unter ihm liegenden 
Metalle haftet. Bei zu großer Strom⸗ 
ſtärke wird der Metallüberzug locker, 
undicht, er blättert und ſchuppt ſich 
ſehr leicht ab, ſo daß an derartig be⸗ 
handelten Gegenſtänden ſchon nach 
ganz kurzem Gebrauche — oft ſchon 
beim Reinigen, nachdem ſie aus 
dem Bade genommen wurden — 
der Ueberzug ſchadhaft wird. Bei 
Anwendung einer Stromſtärke, welche 
das richtige Maß um ein ſehr 
Bedeutendes überſteigt, wird das 
niederzuſchlagende Metall nur als 
ein mit der Unterlage nicht zu⸗ 
ſammenhaftender Schwamm oder 
als lockeres, mit dem Finger weg⸗ 
wiſchbares Pulver ausgeſchieden. 

Galvanoſtegie. Dichte und 
Stärke des Stromes für dieſelbe. 
Nach Pfannhauſer find für die 
Dichte und Stärke des galvani⸗ 
ſchen Stromes, welcher in der Gal⸗ 
vanoſtegie angewendet wird, am 
beſten folgende Verhältniſſe in An⸗ 
wendung zu bringen. 
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Bei Gegenſtänden, deren Oberfläche bekannt iſt, 
läßt ſich die Stromdichte nach Amperes leicht be⸗ 
rechnen, indem man nur die durch 100 theilbare 
Oberfläche mit der erforderlichen Ampörezahl zu 
multipliciren hat. Iſt z. B. die zu vernickelnde 
Fläche eines eiſernen Gegenſtandes = 12m! — 


12.000 ems, jo ergiebt die Rechnung: 406 
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120 . 120 X 06 = 72 Ampere. Man erzielt dieſe 
Amporezahl mit drei Elementen zu je 25 Ampere 
(= 75 Ampere). Wenn ſich die Oberfläche nicht 
genau ermitteln läßt, wie dies bei Gegenſtänden 
mit gekrümmter Oberfläche, Teller, Kannen u. ſ. w., 
der Fall iſt, ſo nimmt man ſie für die Berech⸗ 
nung der Amperezahl ſchätzungsweiſe an, ver⸗ 
wendet aber vorſichtshalber einen ſchwächeren 
Strom durch etwas längere Zeit, weil man in 
dieſem Falle ſicher einen tadelloſen Metallüberzug 
erhält. 

Den Arbeitern, welche unter Anwendung der⸗ 
ſelben Batterien beim Vernickeln, Verſilbern u. ſ. w. 
thätig ſind, gilt das Verhalten der Gegenſtände 
im Bade als praktiſcher Behelf zur Beurtheilung 
der Stromſtärke. Eine reichliche Eutwickelung von 
Gasblaſen an der Anode oder Kathode weiſt 
darauf hin, daß der Strom zu ſtark iſt, das Fehlen 
von Gasblaſen, daß er zu ſchwach iſt. Sie gehen 
nun in der Weiſe vor, daß ſie nach dem Ein⸗ 
hängen der Gegenſtände in das Bad durch 
Regulirung eines Rheoſtaten (allmähliche Aus⸗ 
ſchaltung von Widerſtänden) den Strom ſo ſtark 
werden laſſen, daß ſich an der Anode und Ka⸗ 
thode einzelne Gasblaſen zeigen. 

Die Stromſtärke läßt ſich auch nach der Größe 
der Elemente, aus denen die Batterie zuſammen⸗ 
geſetzt iſt, berechnen und giebt die nachſtehende 
kleine Tabelle die Anhaltspunkte hierfür. Es be⸗ 
tragen Stromſtärke und Stromſpannung bei 
Bunſenelementen 
Höhe des Zinkcylinders in 

Centimetern 
Stromſtärke in Ampere. 5 22 25 
Stromſpannung in Volts 18 18 18 1:8 18 

Dieſe Zahlen gelten für vollkommen gereinigte 
und eben in Betrieb geſetzte Elemente. Bekanntlich 
geht aber bei allen Elementen, nachdem ſie einige 
Zeit in Betrieb waren, die Stromſtärke bald 
zurück. Um daher mit der Batterie für längere 
Zeit auszureichen, verbindet man die Elemente 
in der Weiſe, daß ſie eine viel bedeutendere Strom⸗ 
ſtärke liefern, als erforderlich wäre, und ſchwächt 
durch Regulirung des Rheoſtaten den Strom am 
Beginn der Arbeit jo weit ab, als eben erforder⸗ 
lich iſt, um ihn dann ſpäter nach Maßgabe ſeiner 
Abſchwächung wieder durch Verminderung des 
Widerſtandes im Rheoſtaten auf der nöthigen 
Stärke zu erhalten. 

Jedenfalls iſt es für den ungeſtörten Betrieb 
einer galvanoſtegiſchen Anſtalt, welche mit Bat⸗ 
terien arbeitet, vonnöthen, immer einige Batte⸗ 
rien, welche noch nicht gearbeitet haben, in Be⸗ 
reitſchaft zu halten, indem hierdurch die Gewähr 
gegeben iſt, daß keine Betriebsſtörungen eintreten 
können. 

Die galvanoſtegiſchen Operationen werden ge- 
wöhnlich nach den Metallen, welche man durch 
Elektrolyſe auf anderen zur Ausſcheidung bringt, 
benannt und ſpricht man demzufolge von Vernickeln, 
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Verſilbern, Vergolden u. ſ. w. (Ueber die Aus⸗ 
führung der Arbeiten ſehe man bei den betreffenden 
Metallen.) 
Gas-Löthapparate, ſ. Löthen mit Leuchtgas. 
Gas-Löthlampe, j. Löthen mit Leuchtgas. 
Gas-Löthrohr, j. Löthen mit Leuchtgas. 
Gasuhren, Drehtrommeln für. Da Britannia⸗ 
metall gegen die Beſtandtheile des Leuchtgaſes 


ſehr indifferent iſt, wendet man dasſelbe in Form 


von Blech häufig zum Ueberziehen der Drehtrom⸗ 
meln in den Verbrauchsmeſſern für Leuchtgas, den 
ſogenannten Gasuhren, an. 

Gaswindofen für Probeſchmelzungen von 
Legirungen und Emaillen. Bei Verſuchen über 
die Beſchaffenheit neuer Compoſitionen für Legi⸗ 
rungen oder von Emaillen genügt es, die neuen 
Maſſen in Mengen herzuſtellen, welche höchſtens 
150-200 g betragen. Dieſe Mengen reichen bei 
Legirungen hin, um alle in Frage kommenden 
Eigenſchaften: Härte, Dehnbarkeit, Feſtigkeit u. ſ. w. 
zu prüfen, und genügen bei Emaillen auch, um 
das Verhalten derſelben beim Aufſchmelzen zu er⸗ 
proben. Man hat daher bei ſolchen Probeſchmel⸗ 
zungen nicht nothwendig, größere Mengen durch 
Schmelzen nach dem gewöhnlichen Verfahren her⸗ 
zuſtellen, ſondern bedient ſich hierfür kleiner Tiegel, 
welche in einem Ofen, der mit Leuchtgas beheizt 
wird, in ganz kurzer Zeit auf eine ſo ungemein 
hohe Temperatur erhitzt werden, daß ſelbſt Ge⸗ 
miſche, die ſonſt nur durch Anwendung beſon⸗ 
derer Hilfsmittel — Gebläſe mit Heißluft — 
geſchmolzen werden können, ſehr raſch flüſſig 
werden. 

Der von Perrot erfundene und von Iſſem 
in Berlin verbeſſerte Gaswindofen iſt in Fig. 77 
im verticalen Durchſchnitte dargeſtellt. Auf einem 
ſchmiedeeiſernen Geſtelle ſitzt ein hohler Cylinder k, 
welcher aus vollſtändig feuerfeſtem Materiale 
(Chamotte) angefertigt und zum Schutze gegen 
das Zerfallen — falls er riſſig werden ſollte — 
mit einem Mantel aus Eiſenblech umgeben iſt. 
Zweckmäßig iſt es, zwiſchen dem Cylinder und dem 
Mantel eine Asbeſtſchichte anzubringen. Ein feuer⸗ 
feſter Tiegel t, deſſen Außenwandung einige Centi⸗ 
meter von k entfernt iſt und welcher einen durch⸗ 
brochenen Boden hat, ſteht in k. In der Mitte 
dieſes Tiegels ſteht ein Stab oder Rohr aus 
Porzellan, auf welchem unten eine kleine Eiſen⸗ 
ſchüſſel d befeſtigt iſt, und kann dieſer Stab mittelſt 
eines Getriebes gehoben oder geſenkt werden. (Die 
Schale d dient dazu, um das Metall, das etwa beim 
Springen des Tiegels herabfließt, aufzufangen.) 
Unter dem Eiſengeſtelle, welches die ganze Schmelz⸗ 
vorrichtung trägt, liegt ein ringförmiges Gasrohr 
von einigen Centimetern Durchmeſſer und ſteigen 
von dieſem ſechs oder acht Rohre b auf, durch 
welche das Leuchtgas unter der Oeffnung des 
Tiegels ausſtrömt und ſich hierbei mit Luft miſcht. 
Auf dem vorerwähnten Stabe ſteht der kleine 
Tiegel t, in welchem die Proben geſchmolzen 
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werden. Für Metallſchmelzungen wendet man des Tiegels t, umſpült den kleinen Schmelztiegel, 
Porzellantiegel an, indeß für Emaillemaſſen Platin⸗ tritt aus dem durchlochten Deckel von t aus, er⸗ 
tiegel benützt werden, da das Porzellan von wärmt die Außenwand des Tiegels t und ziehen 
die Feuergaſe durch die in dem Chamottemantel k 
Fig. 77. rechts angebrachte Oeffnung nach dem Schlote ab. 
In Folge dieſer Einrichtung wird der ganze 
Tiegel t in wenigen Minuten bis zum Weißglühen 
erhitzt und nimmt auch der kleine Schmelztiegel 
ſehr bald dieſe Temperatur an. 

Bei dem Rößler'ſchen Gaswindofen (Fig. 78) 
tritt das durch a zuſtrömende Gas in einen ring: 
förmigen Cylinder b, ſtrömt durch die an der 
Innenſeite des Ringes angebrachten Oeffnungen 
aus, miſcht ſich mit Luft und umſpült die Flamme 
den hohen aber ſchmalen Schmelztiegel A, welcher 
am Boden durchbohrt iſt. Auf der Durchbohrung 
liegt eine Porzellankugel, welche, ſobald der In⸗ 
halt von A geſchmolzen iſt, in der Flüſſigteit 
emporſteigt und fließt die Schmelze in das mit 
Waſſer gefüllte Gefäß G ab. Ueber A iſt ein 
kuppelförmiger dünnwandiger Cylinder C aus 
feuerfeſtem Materiale geſtülpt und iſt dieſer von 
einem dicken Mantel aus Chamotte d umgeben. 
Die Feuergaſe nehmen ihren Weg in der durch 
die Pfeile angedeuteten Richtung nach dem Schorn⸗ 
ſteine e, in welchem durch den Gasbrenner f ein 
ſehr kräftiger Luftzug hervorgebracht wird. 

Der von Paul Randau conſtruirte Gaswind⸗ 

ofen hat die Einrichtung, wie ſie 

Fig. 79 im lothrechten Durchſchnitt 

zeigt. C mm ein eiſerner Cylinder, 

welcher innen mit einer dicken Schichte 
von feuerfeſter Maſſe ausgekleidet iſt. 
Inmitten dieſes Cylinders ſteht ein ſo⸗ 
genannter heſſiſcher (oder auch Graphit) 

Tiegel T größter Gattung. Derſelbe iſt 

nahe über dem Boden mit einer Anzahl 

von runden Löchern O verſehen, durch 
welche die durch das Rohr R zur 
ſtrömende Luft eintritt. Auf einem aus 

Schmiedeeiſen geformten Dreifuße ſteht 

ein kleiner heſſiſcher oder Graphit⸗ 

tiegel 8, welcher zur Hälfte mit Magneſia 
gefüllt iſt, die als Bettung für den 
eigentlichen Schmelztiegel! dient, welcher 
von einem ſtarken Platindrahte um⸗ 
geben iſt und mittelſt der Handhabe II 
ausgehoben werden kann. Auf C ruht 
ein kegelförmiger Aufſatz A, auf welchem 
des Zuges wegen ein mehrere Meter 
langes Eiſenrohr geſteckt iſt, das auch 
in einen Schlot münden kann. B iſt 
eine Oeffnung, durch welche Brenn⸗ 
material (kleine Stücke von Holzkohle) 
eingetragen werden kann. Wenn dieſer 
den zur Anfertigung der Emaillen dienenden Ofen in Betrieb geſetzt werden ſoll, beſchickt 
Stoffen angegriffen wird. man den eigentlichen Schmelztiegel mit den zu 

Der Weg, welchen das brennende Gas in dieſem prüfenden Körpern, bedeckt ihn, füllt T ganz mit 
Apparate zu nehmen gezwungen iſt, geht aus der Stücken von Holzkohle und treibt nunmehr 
Zeichnung ſelbſt hervor. Es erhitzt die Innenwand durch R mittelſt eines Gebläſes Luft ein, welche 
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vorher durch ein im Feuer liegendes Schlangen⸗ 
rohr ſtreichen muß und dort zum Glühen erhitzt 


wird. Die Temperatur, welche durch die Ver⸗ 


brennung der Kohle in der glühenden Luft ent⸗ 
ſteht, iſt jo hoch, daß P und S in wenigen 
Minuten in hellſter Gluth ſind, und man kann im 
Laufe einer Stunde leicht mehrere Probeſchmel⸗ 
zungen mit dieſem Apparate vornehmen. 

Wenn man mit Gas arbeiten will, ſo braucht 
man blos das Rohr R etwas weiter zu machen 
und in dasſelbe ein Gasrohr münden zu laſſen; 
durch das in T verbrennende Gas wird die Tem: 
peratur in 8 und P ebenfalls in kürzeſter Zeit 
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lich die Metalle genau ab, legt das Zink auf den 
Boden des Tiegels, auf dieſes das Zinn und zu 
oberſt das Kupfer, ſetzt den Tiegel ein und beläßt 
ihn z. B. 15 Minuten in dem Ofen. Nach Be⸗ 
endigung der Schmelzung wird der Tiegel wieder 
gewogen und müßte ohne Verluſt ſein Gewicht 
ſammt Inhalt dem urſprünglichen gleich ſein. Es 
wird aber geringer gefunden und entſpricht die 


Gewichtsabnahme der Menge des verdampſten 


Zinkes. Bei einer nachfolgenden Schmelzung wird 
nun die urſprünglich angewendete Zinkmenge um 
ſo viel erhöht, als der Erfahrung nach in 15 Mi⸗ 
nuten durch Verdampfung verloren gegangen iſt, 


bis zur Weißgluth erhöht. Wenn T hierbei locker und erhält man dann die Legirung genan in dem 


mit Kohle gefüllt iſt, ſo verbrennt 
dieſe Kohle nicht oder nur ganz 
wenig und dient nur zur Ueber⸗ 
tragung der Wärme an 8. 

Beim Schmelzen der Proben von 
Legirungen iſt es von Wichtigkeit, 
daß die Metalle nicht mit oxydirend 
wirkenden Flammengaſen zuſammen⸗ 
treffen, indem in Folge der Oxyd⸗ 
bildung die Zuſammenſetzung der 
geſchmolzenen Probe eine andere 
würde, als ſie nach der Menge der 
genau abgewogenen Metallmengen 
ſein ſollte. Wenn man mit dem 
Randau'ſchen Ofen arbeitet, iſt das 
Eintreten dieſes Uebelſtandes nicht 
zu befürchten, indem der Schmelz⸗ 
tiegel ganz von Kohle umgeben iſt. 
Bei Anwendung von Gasheizung 
kann man dem Eintreten einer Oxyd⸗ 
bildung dadurch ſicher entgegen⸗ 
wirken, daß man das Verhältniß 
zwiſchen der Menge des Gaſes und 
der zuſtrömenden Luft derart re⸗ 
gulirt, daß die Flamme nicht rein 
blau erſcheint, ſondern an den Spitzen 
noch ſchwach leuchtend iſt. Es tritt 
dann nicht ganz ſo viel Luft 
zu, als zur völligen Verbrennung des Gaſes 
erforderlich iſt, und iſt dann die Flamme noch 
immer von der Beſchaffenheit, daß ſie reducirend 
wirkt, d. h. nicht nur keine Bildung von Oxyd 
zuläßt, ſondern ſogar Oxyden den Sauerſtoff zu 
entziehen vermag und ſie in Metall verwandelt 
oder reducirt. 

Wenn man in dieſem Ofen Legirungen dar⸗ 
ſtellen will, welche aus ſchwer ſchmelzbaren Me⸗ 
tallen, z. B. Kupfer, und einem nicht nur leicht 
ſchmelzbaren, ſondern leicht flüchtigem Metalle, 
wie z. B. Zink, beſtehen, ſo muß man beſondere 
Vorſichtsmaßregeln ergreifen, um den durch Ver⸗ 
flüchtigung eines Theiles des Metalles entſtan⸗ 
denen Fehler auszugleichen. Soll z. B. eine Bronze 
aus Kupfer, Zinn und Zink in beſonderem Mi⸗ 


| 


Fig. 79. 


Verhältniſſe, wie man es im Voraus feſtgeſtellt hat. 
— Wenn man Kupfer, Zinn und Zink in Form 
feiner Späne innig miſcht und raſch niederſchmilzt, 
ſind übrigens die Verluſte, welche man durch Ver⸗ 
dampfung des Zinkes erleidet, verhältnißmäßig 
ſehr geringe, da die Legirung ſehr raſch entſteht 


und das verdampfende Zink gleich wieder in Be⸗ 


rührung mit den Kupfertheilchen verdichtet wird. 
Gattirung, ſ. Eiſen, Darſtellung. 
Gauduin'ſches TLöthmittel it eine zum 
Löthen von Kupfer und Bronze beſonders geeig⸗ 
nete Vereinigung von Kryolith (ſ. d.) mit dem 
Müller'ſchen Löthwaſſer (ſ. d.); es beſteht aus 
einem Pulver, nämlich fein gemahlenem Kryolith, 
und einer Flüſſigkeit, nämlich einer mit Weingeiſt 
verdünnten wäſſerigen Löſung von Phosphorſäure, 


ſchungsverhältniſſe hergeſtellt werden, jo wiegt welche gleichzeitig angewendet werden. 


man den leeren Schmelztiegel und ſelbſtverſtänd⸗ 


Gebißfedern, ſ. Federgold. 


Gattirung — Gebißfedern. 
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Gebläſe — Gelb- oder Abbrennen. 


Gebläfe nennt man die im Hüttenbetrieb und caven des anderen Flügels berühren; der jo ent⸗ 


bei der Metallbearbeitung überhaupt angewendeten 
Apparate zur Zuführung von atmoſphäriſcher Luft 
zu dem Feuer in Hochöfen, auf Herden ꝛc. Die 
einfachſten Gebläſe ſind die ſchon ſeit drei Jahr⸗ 
tauſenden bekannten Balggebläſe oder Blaſebälge, 
die man in einfachwirkende Handblaſebälge mit 
unterbrochenem und in doppeltwirkende mit uns 
unterbrochenem Luftſtrom unterſcheidet und die 
nur ſelten in kleineren Hammerwerken, in der 
Regel jedoch zur Anfachung einzelner Schmiede⸗ 
feuer Verwendung finden; die Blaſebälge können 
Spitzblaſebälge, hölzerne Blaſebälge und Cylinder⸗ 
bälge ſein. Die Spitzblaſebälge beſtehen aus zwei 
oder mehreren dreieckigen Platten, die durch ſeit⸗ 
liche zuſammenlegbare Lederwände untereinander 
verbunden, mit geeigneten Saugklappen verſehen 
ſind und durch Hebelbewegung in Thätigleit 
verſetzt werden; hölzerne Blaſebälge ſind Holz⸗ 
käſten, in denen je eine um einen Zapfen drehbare 
hölzerne Platte derart ſchwingt, daß ſich Kaſten 
und Platte gegen einander bewegen und ſo die 
durch Ventilklappen angeſaugte Luft durch ein 
Rohr aus dem Kaſten heraustreiben; die Cylinder⸗ 
bälge beruhen auf dem gleichen Princip wie die 
Spitzblaſebälge, von denen ſie ſich nur durch die 
kreisrunde Form der bewegten Platte und die 
cylinderförmige Geſtalt der Lederwände unters 
ſcheidet. 

Jetzt ſind die Blaſebälge vielfach durch Centri⸗ 
fugalgebläſe und Ventilatoren verdrängt; für eine 
größere Wirkung, was Luftmenge und Druck be⸗ 


trifft, verwendet man hauptſächlich doppeltwirkende 


Cylindergebläſe (Root's blowers) und Dampfſtrahl⸗ 
gebläſe. Ein Cylindergebläſe beſteht aus einem 
Gußeiſencylinder, in dem ſich ein Kolben luft⸗ 
dicht hin⸗ und herbewegt und die in den Deckeln 
des beiderſeits geſchloſſenen Cylinders ange⸗ 
brachten Saug⸗ und Druckventile hebt und 
ſchließt; dabei öffnen ſich die Saugventile hinter 
und ſchließen ſich vor dem Kolben, während die 
Druckventile ſich umgekehrt verhalten; es wird ſo 
bei jedem Hub des Kolbens, der durch eine eigene 
Dampfmaſchine bewegt wird, auf der einen Seite 
Luft eingeſaugt und auf der anderen ausgeſtoßen. 
Manchmal dienen auch Turbinen und Waſſerräder 
als Motoren für die Gebläſe. Gebläſemaſchine iſt 
die Bezeichnung für die Geſammtanlage von 
Kraftmaſchine und Gebläſe; man unterſcheidet 
horizontale und verticale Gebläſemaſchinen (je 
nach der Lage des Cylinders) und Gebläſe⸗ 
maſchinen mit Balancir⸗, Kurbel⸗ und directer Be⸗ 
wegung (je nach der Verbindung der Dampf⸗ 
maſchine mit dem Gebläje). 

Root's Kapſelgebläſe (Root's blower) beſteht 
aus zwei Windflügeln, die ſich in einem guß⸗ 
eiſernen Gefäße in entgegengeſetzter Richtung um 
horizontale Achſen drehen, wobei die beiden Flügel 
in der Art ineinandergreifen, daß ſich immer die 
convexen Theile des einen Flügels mit den con⸗ 


ſtehende Luftzug wird durch Anwendung eines 
Graphit⸗ oder Talgüberzuges noch erhöht; der 
Antrieb geſchieht mittelſt Riemenſcheiben. 

Das Kaſtengebläſe mm dem Cylindergebläſe 
ähnlich, nur bewegt ſich der Kolben in einem parallel⸗ 
epipediſchen, ſtatt in einem cylindriſchen Raume; 
das Tonnengebläſe beſteht aus zwei oder mehreren 
nebeneinander liegenden Tonnen, die ſich um ihre 
horizontale Achſe drehen; die Tonnen enthalten 
in ihrer Mitte Scheidewände, welche jedoch nur 
ſo lang ſind, daß das Waſſer, mit dem ſie bis 
zur Hälfte gefüllt ſind, mit beiden Abtheilungen 
communiciren kann; in den Böden der Tonnen 
befinden ſich geeignete Ventile; durch das Ueber⸗ 
gehen von Waſſer aus der einen in die andere 
Abtheilung in Folge der Oscillation findet ein 
Anſaugen beziehungsweiſe Auspreſſen der Luft 
ſtatt. 

Das Ketten- oder Paternoſtergebläſebeſteht 
aus gußeiſernen Röhren, die unten nach der 
Kettenlinie gebogen in einem Waſſerkaſten hängen, 
während ſie oben offen ſind; durch dieſe Röhren 
bewegen ſich, über Räder geleitet, durch den Druck 
von auffallendem Waſſer Scheiben und führen 
atmoſphäriſche Luft mit ſich fort in den Sammel⸗ 
kaſten. — 

Beim Waſſertrommelgebläſe verwendet 
man eine verticale Röhre, in welcher Waſſer hinab⸗ 
fließt, und welche durch Löcher in ihren Seiten⸗ 
wänden Luft aufſaugen, die in einem Kaſten am 
unteren Ende der Röhre geſammelt wird. 

Das Schrauben: oder Schneckengebläſe 
(Cagniardelle) beſteht der Hauptſache nach aus einem 
ſchräg liegenden Cylinder, in welchem eine Blech⸗ 
ſchraube oder ⸗Spirale jo rotirt, daß auf der einen 
Seite Luft und Waſſer geſchöpft werden, die auf 
der anderen wieder ausfließen. 

Kleinere Gebläſe dienen zum Schmelzen kleinerer 
Metallmengen und zum Betriebe des Löthrohres. 
(Siehe Löthen und Knallgasgebläſe.) 

Gedge's Legirung beſteht aus 60 Kupfer, 
38 ½ Zink und 1˙5 Eiſen, läßt ſich kalt und warm 
verarbeiten, hämmern, walzen, preſſen und zu 
Draht ziehen; ſie dient zu Schiffsbeſchlägen. 

Gelbbleierz, Wulfenit, Bleigelb, Molybdän⸗ 
bleiſpath, Mineral, enthaltend 57 Blei, Molyb⸗ 
dän und Sauerſtoff; es hat 4°6—4Y ſpecifiſches 
Gewicht, 1—1˙5 Härte, iſt entweder farblos oder 
wachs⸗ bis pomeranzengelb, auch olivengrün mit 
weißem Strich, Fett⸗ und Diamantglanz, kryſtalli⸗ 
ſirt in durchſcheinenden hexagonalen Kryſtallen; 
verkniſtert vor dem Löthrohr und giebt mit Soda 
ein Bleikorn; mit concentrirter Salzſäure bildet 
es eine grünliche Flüſſigkeit, wobei Chlorblei aus⸗ 
geſchieden wird. (Ueber die Fundorte ſ. bei Blei, 
Productionsſtätten.) 

Gelb- oder Abbrennen, Decapiren, nennt 
man einen Vorgang, durch welchen gegoſſene und 
aus Meſſingblech auf der Drehbank gedrückte oder 


Gebläſe — Gelb- oder Abbrennen. 


Gelbbrennen — Gelbbrennen von Vergoldbronze. 


in Formen geſtanzte Gegenſtände von dem ſie 
überziehenden Oxyde befreit werden und die Meſſing⸗ 
farbe in ein höheres, feuerigeres Gelb (Goldgelb) 
verwandelt wird. Hierbei wird der Gegenſtand 
ſo lange in mit 10 Th. Waſſer verdünnter Schwefel⸗ 
ſäure belaſſen (Vorbeize, Pökeln), bis die Oxyd⸗ 
haut verſchwunden iſt, hierauf gewaſchen und 
behufs Gelbbrennens in ſtarke Salpeterſäure (dieſe 
giebt leicht einen grünlichgelben Ton) oder ein 
Gemiſch von 2 Schwefelſäure und 1 Salpeter⸗ 
ſäure (Schnellbeize) getaucht. Unterſtützt wird die 
Beize durch einen Zuſatz von Ruß, ½0 Schnupf⸗ 
tabak, Sägemehl, Theer, Kochſalz oder Salzſäure. 
Sodann muß der Gegenſtand ſchleunigſt aus der 
Schnellbeize entfernt und in Waſſer eingelegt 
werden, weil andernfalls die hochgelbe Farbe 
wieder verſchwindet und eine ſchmutzige, dunkle 
Färbung an ihre Stelle tritt. 


Bei dem Gelbbrennen muß man daran denken, 
die Arbeiter auf die eine oder andere Art gegen 
die Säuredämpfe zu ſchützen, und giebt es ver⸗ 
ſchiedene Verfahren, die dieſem Zwecke dienen. 


Wenn gewünſcht wird, daß die gelbgebeizten 
Gegenſtände matt erſcheinen, muß man ſie nach 
dem Gelbbrennen dem Sieden oder Mattiren, 
der Mattbeize, unterziehen. Die Mattbeize wird 
hergeſtellt, indem man 1 Th. Zink in 3 Th. 
Salpeterſäure von 36° Be, auflöſt oder zur Lö⸗ 
ſung des Zinkes eine Miſchung von 8 Sal⸗ 
peterſäure und 8 Schwefelſäure anwendet. Der 
Gegenſtand wird in die ſiedende Flüſſigkeit gebracht 
und jo lange — circa ½ Minute und länger — 
darin gelaſſen, bis keine ſtürmiſche Entwickelung 
von ſalpetriger Säure mehr ſtattfindet und der 
Gegenſtand ein ganz gleichmäßiges Ausſehen 
zeigt; die Stärke der Mattbeize kann durch Zuſatz 
von Zinklöſung, beziehungsweiſe Schwefel- oder 
Salpeterſäure, regulirt werden. Sodann werden 
die Gegenſtände einen Augenblick hindurch noch⸗ 
mals in concentrirter Salpeterſäure oder in einem 
Gemiſch von 1 Salpeterſäure und 2 Schwefelſäure 


hin- und herbewegt, dann in Waſſer oder warmem, 


Potaſche hältigem Waſſer abgeſpült, zwiſchen Säge⸗ 
mehl getrocknet und mit einem ſchützenden Firniß⸗ 
überzug verſehen. 


Eine andere vorzügliche Mattbeize ſoll erhalten 
werden, wenn man Zink bis nahe zur Sättigung 
in 1 Th. Salpeterſäure auflöſt, ein Gemiſch von 
Schwefel- und Salzſäure herſtellt, bis kein Auf⸗ 
brauſen mehr erfolgt, und dann ½ Th. Salpeter⸗ 
ſäure und ſo viel Zinklöſung zuſetzt, bis der ge⸗ 
wünſchte Grad der Beize erreicht iſt. Nach dem 
Beizen mit dieſer Flüſſigkeit werden die Gegen⸗ 
ſtände abgeſpült und dann in eine Glanzbeize 
getaucht, d. i. eine Salpeterſäure, in die man 
den mit Schnupftabak beſtreuten Gegenſtand ſchnell 
untertaucht, dann heraus nimmt, in viel mit etwas 
Weinſteinlöſung verſetztem Waſſer abſpült und 
ſchließlich mit Leinen oder Sägemehl trocknet. 
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Glanzſtellen polirt man mit dem Polirſtahl oder 
mit Blutſtein. 

Da ſich beim Beizen in die Poren der Gegen⸗ 
ſtände eingedrungene Flüſſigkeit anſammelt, werden 
dieſelben in großen Fabriken im luſtverdünnten 
Raume mit ſtark gepreßten Waſſerdämpfen Le 
handelt und letztere ausgepumpt. 


Gelbbrennen, ſ. Meſſing und auch Decapiren. 


Gelbbrennen von Vergoldbronze. Die 
Art und Weiſe, wie das Abbrennen oder Gelb⸗ 
brennen bei Bronzen vorgenommen wird, nimmt 
weſentlichen Einfluß auf das Ausſehen der künſt⸗ 
lichen Vergoldung und hängt es von der Art ihrer 
Ausführung ab, ob die Vergoldung heller oder 
dunkler gelb und ſtärker oder ſchwächer glänzend 
ausfällt, und endlich ob bei der Feuervergoldung 
das Amalgam leichter oder ſchwieriger aufzu⸗ 
tragen iſt. 

Man kann durch die Salpeterſäure zwar das 
den Gegenſtänden anhaftende Oxyd raſch be⸗ 
ſeitigen, ohne daß es jedoch möglich wäre, in der 
kurzen Zeit, während welcher man die Salpeter⸗ 
ſäure einwirken laſſen darf, die organiſchen Sub⸗ 
ſtanzen, welche dem Gegenſtande von der Be⸗ 
arbeitung her anhängen, namentlich das Fett, 
vollſtändig zu zerſtören. 

Um daher wirklich nach der Behandlung mit 
Salpeterſäure vollkommen metalliſche Flächen vor 
ſich zu haben, unterzieht man die Gegenſtände 
vorher dem Ausglühen, wodurch alle organiſchen 
Subſtanzen zerſtört werden. Am zweckmäßigſten 
iſt es, die Gegenſtände mitten in einen Haufen 
recht lebhaft glühender Kohlen zu legen und, ſo⸗ 
bald ſie ſelbſt anfangen ſtärker rothglühend zu 
werden, in Waſſer abzulöſchen. 

Man ſoll bei fein cijelirten Gegenſtänden das 
Ausglühen immer auf dieſe Weiſe vornehmen; 
ſtehen die Gegenſtände während des Ausglühens 
viel mit Luft in Berührung, jo oxydiren ſie jo 
ſtark, daß hierdurch die feinen Linien, welche durch 
Gravirung entſtanden ſind, zu ſehr abgeſchwächt 
werden. Kleinere Gegenſtände giebt man auch wohl 
in einen Tiegel, ſetzt den Deckel desſelben mit 
Lehm feſt auf, erhitzt den Tiegel zu lebhaftem 
Glühen und öffnet ihn erſt nach dem völligen Er⸗ 
kalten. 

Die Flüſſigkeit, deren man ſich beim Gelbbrennen 
bedient, beſteht entweder aus hoch concentrirter 
Salpeterſäure allein oder aus Salpeterſäure, welcher 
man, um ihre Wirkſamkeit zu verſtärken, 10 bis 
25% Schwefelſäure beigemiſcht hat. Der Zuſatz 
von Schwefelſäure wirkt in der Weiſe, daß durch 
denſelben der Salpeterſäure Waſſer entzogen wird. 
Die hierdurch concentrirter gewordene Salpeter 
ſäure löſt dann die Oxydſchichte ſehr raſch auf. 
Man erkennt, daß die Beize die richtige Beſchaffen⸗ 
heit hat, wenn man von dem eingetauchten Bronze⸗ 
gegenſtand in dem Momente, in welchem die 
Oxydſchichte gelöſt und das Metall blank gelegt 


Gelbbrennen — Gelbbrennen von Vergoldbronze. 
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Gelber; — Gießereiſchwärze. 


iſt, Gasblaſen aufſteigen ſieht und ſich aus der dargeſtellt worden. Das Germanium beſitzt Eigen⸗ 


Flüſſigkeit braune Dämpfe zu erheben beginnen. 

Nimmt man das Gelbbrennen ſehr raſch vor, 
ſo zeigen die blanken Gegenſtände eine faſt glän⸗ 
zende Oberfläche; beläßt man die zu beizenden 
Stücke etwas länger in der Flüſſigkeit, ſo ſehen 
dieſelben matt und glanzlos aus. Im erſten Falle 
wird eben nur die Oxydſchichte gelöſt und die 


Metallfläche bloßgelegt, im zweiten aber werden 


die Metalle an der Oberfläche ſelbſt, und zwar 
verſchieden ſtark, angegriffen, Kupfer am raſche⸗ 
ſten; die Oberfläche geſtaltet ſich in Folge deſſen 
feinkörnig, rauh, und erſcheint dem Auge glanzlos 
oder matt. 

Dieſem Zuſtande der Oberfläche entſprechend, 
braucht man auch erfahrungsmäßig für matt⸗ 
gebrannte Gegenſtände etwas mehr Amalgam, um 
ſie genügend zu vergolden, als für glänzend ge⸗ 


brannte; das Amalgam haftet aber auch im erſteren 
Falle viel feſter und iſt die Vergoldung eine viel 


dauerhaftere. 

Koſtbare Gegenſtände, z. B. fein cifelirter Kunſt⸗ 
guß, werden gewöhnlich matt gebrannt, um ſie in 
einen ſolchen Zuſtand zu bringen, daß die Ver⸗ 
goldung eine ſtarke und dauerhafte werde. Die 
Arbeiter nehmen das Gelbbrennen gewöhnlich in 


der Weiſe vor, daß ſie den Gegenſtand ſo lange in 


der Beize laſſen, bis das Hellwerden der Färbung 
anzeigt, daß die Oxydſchichte gelöſt iſt; ſie heben 
ihn ſodann aus und halten den Gegenſtand noch 
einige Augenblicke in der Luft, um die Säure 
fortwirken zu laſſen, worauf tüchtig abgeſpült 
wird. 

Das Abſpülen geſchieht durch raſches Umher⸗ 
ſchwenken des Gegenſtandes in einem großen mit 
Waſſer gefüllten Gefäße, und werden dann die 
ganz blanken Metallſtücke, ohne daß ſie weiter 
mit der Hand berührt werden, am zweckmäßigſten 
ſogleich angequickt oder allenfalls unter Waſſer 
aufbewahrt. 

Gelberz, ſ. Gold, Vorkommen. 

Gelbguß, ſ. Kupferlegirungen. 

Gelbfieden, ſ. Goldwaaren, Färben der. 

Germanium, Element, Chemiſches Zeichen — 
Ge. Das Germanium wurde von Clemens Winkler 
1886 in dem Minerale Argyrodit in der Himmel⸗ 
fürſtgrube bei Freiberg in Sachſen entdeckt. 
Außer in dieſem Minerale wurde es bis nun nur 
in ſehr kleinen Mengen in manchen Varietäten 
des Euxenites gefunden. Der Argyrodit von Frei⸗ 
berg beſitzt die Zuſammenſetzung 
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und ſind alle bis nun bekannt gewordenen 
Germaniumverbindungen aus dieſem Minerale 


ſchaften, welche zum Theile mit jenen von Me⸗ 
tallen, zum Theile von nichtmetalliſchen Körpern 
zuſammenfallen. Im reinen Zuſtande erſcheint das 
Germanium als ein grauweißer Körper von ſehr 
ſtarkem Metallglanze; es zeichnet ſich durch eine 
Sprödigkeit aus, welche jene des Antimons noch 
übertrifft und nur mit jener von raſch gekühltem 
Glaſe vergleichbar iſt. 

Bis nun hat weder das Germanium ſelbſt, 
noch eine ſeiner Verbindungen irgend welche An⸗ 
wendung in den Gewerben gefunden und beſitzt 
dasſelbe daher nur ein rein wiſſenſchaftliches In⸗ 
tereſſe. 

Eigenſchaften. Das Germanium hat eine 
grauweiße Farbe und vollkommenen, ſehr ſchönen 
Metallglanz, iſt ſo ſpröde, daß es ſchon bei einem 
leichten Schlag mit einem Hammer in eine Un⸗ 
zahl kleiner Splitter von ausgezeichnet muſcheligem 
Bruch zerfällt; hat (bei 20·4%0 5469 ſpeeifiſches 
Gewicht und ſchmilzt bei etwa 9009. Beim Schmelzen 
vor dem Löhtrohre verdampft es lebhaft unter 
Bildung eines weißen Rauches und Oxydbeſchlages; 
es kryſtalliſirt leicht in Geſtalt regulärer Octa⸗ 
eder. Seine ſpecifiſche Wärme zwiſchen 0 und 
4400 beträgt 0˙0757, die Atomwärme 547. 

German silver, eungliſche Bezeichnung für 
Neuſilber, Chinaſilber u. ſ. w., ſ. auch Legirungen 
von Kupfer, Zink und Nickel. 


Gersdorffit, j. Arſennickelglanz. 

Gewebe, metalliſirte. Geſponnenen Fäden und 
fertigen Geweben kann man durch Ueberziehen mit 
Schwefelblei täuſchend das Ausſehen von or: 
dirtem Silber oder von Stahl geben und laſſen 
ſich ſolche metalliſirte Gewebe ſowohl zu Kleider⸗ 
ſtoffen als auch zur Fabrikation von Theater⸗ 
gegenſtänden (Kettenpanzer, Rüſtungsſtücke u. ſ. w.) 
verwenden. Man behandelt die Gewebe zuerſt mit 
einer %igen Gelatinelöſung, trocknet fe, tränkt 
ſie dann mit einer Löſung von Wachs in Bezin, 
trocknet wieder und tränlt fie mit einer Löſung 
von 2—5 Th. Bleizucker in 100 Waſſer. Die noch 
feuchten Gewebe werden dann in einen Raum 
gehängt, in welchem (aus Schwefeleiſen und ver⸗ 
dünnter Schwefelſäure) Schwefelwaſſerſtoffgas ent⸗ 
wickelt wird. Es bildet ſich hierdurch auf den 
Geweben ein Ueberzug von ſilbergrauem, metalliſch 
glänzendem Schwefelblei. 

Gießen, ſ. Formen und Gießen. 

Gießereiſchwärze. Zu einer beliebigen Menge 
von Terpentinöl wird unter ſtarkem Umrühren 
tropfenweiſe ſo viel concentrirte Schwefelſäure 
zugemiſcht, bis ſich ein ſyrupartiger Niederſchlag 
gebildet hat, deſſen Menge ſich durch weiteren 
Säurezuſatz nicht mehr vergrößert. Man über⸗ 
gießt das Ganze mit Waſſer, rührt tüchtig um 
und wäſcht dann mit Waſſer ſo lange aus, bis 
e blaues Lackmuspapier nicht mehr 
röthet. 


Gelberz — Gießereiſchwärze⸗ 


Gießlegirungen — Glockengebläſe. 


Nachdem man den Niederſchlag auf einem Seihe⸗ 
tuch hat abtropfen laſſen, iſt er zum Verbrauch 
geeignet. Man beſtreicht mit ihm das zu ſchwär⸗ 
zende Gußeiſen und brennt darauf ab. Für den 
Fall, daß der Niederſchlag wegen zu großer Dicke 
ſich nicht ſollte auftragen laſſen, iſt es ſtatthaft, 
ihn mit etwas Terpentinöl vor dem Aufſtreichen 
zu verdünnen, damit alle Theile des Gußeiſens 
gleichmäßig beſtrichen werden können. Nach dem 
Einbrennen der Maſſe wird der Gegenſtand 
mittelſt eines in Leinöl getränkten wollenen Läpp⸗ 
chens wiederholt abgerieben, bis ſeine Oberfläche 
eine glänzende Schwärze zeigt. 

Gießlegirungen, leicht ſchmelzbare, wie ſie 
bei Abformung ſolcher Gegenſtände verwendet 
werden, welche keine große Hitze vertragen, wie 
3. B. Holzſchnitte, Gypsformen 2c., beſtehen meiſt 
aus einem Weichlothe; namentlich zeichnen ſich 
die ſogenannten Abklatſch⸗ oder Clichirmetalle durch 
niederen Schmelzpunkt, große Dünnflüſſigkeit und 
ſcharfes Ausfüllen der Formen aus, und dienen 


beſonders zur Anfertigung von Abgüſſen von 
Holzſchnitten, die ſtatt der Original-Holzſchnitte 
in die Druckerpreſſe eingeſetzt werden. 

Cliché⸗Legirungen: 3 Zinn, 2 Blei, 5 Wis⸗ 
muth giebt ein bei 91˙·6 C. ſchmelzendes aus⸗ 
gezeichnetes Clichirmetall, deſſen Darſtellung aber 
durch den hohen Wismuthgehalt ziemlich hoch zu 
ſtehen kommt; etwas billiger ſind die folgenden 
Legirungen: 


1 11 111 DA? 
Zinn 1 3 1 2 
Blei.. 1 D 15 2 
Wismuth. 2 8 3 5 
Antimon. — — — 1 


Legirungen für Abgüſſe von Münzen. Von 
dieſen Legirungen verlangt man, daß ſie feſt ſind 
und ſcharfe Abdrücke liefern: 


I 11 
imm IR e 3 6 
Bie: e 13 8 
Wisum h 6 14 


Legirungen zum Abgießen von Natur⸗ 
gegenſtänden. Zu dieſem Zwecke werden die 
leichteſt ſchmelzbaren Legirungen verwendet, zu 
welchem Behuf man den aus Blei, Zinn und Wis⸗ 
muth beſtehenden Legirungen noch Cadmium zuſetzt, 
welches zwar für ſich allein erſt bei 455% C. 
ſchmilzt, aber den Schmelzpunkt der Metalle 
gemiſche bedeutend erniedrigt; hierher gehören: 
Wood's Legirung und Lipowitz's Metall (ſ. die 
betreffenden Artikel). 

Gießlegirungen, ſ. Weichlothlegirungen, ſpe⸗ 
cielle Anwendung. 

Giftkies, ſ. Arſenkies. 

Giftkies, weicher, ſ. Arſenikallies. 

Glätte, ſ. Bleiglätte. 

Glanzblech, j. Eiſenblech. 

Glanzbraunſtein, ſ. Hausmannit. 
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Glanskobalt, ſ. Kobaltglanz. 
Glanzmeſſing, ſ. Kupferlegirungen, Meſſing. 
Glaserz, ſ. Silberglanz. 

Glasgalle (als Löthmittel). Glasgalle iſt die 
ſchaumartige Maſſe, welche ſich in den Glas⸗ 
häfen während des Niederſchmelzens des Glasſatzes 
auf der geſchmolzenen Glasmaſſe abſcheidet; ſie 
enthält neben kieſelſauren Salzen überſchüſſige 
Kieſelſäure, welche beim Erhitzen vorhandene Me⸗ 
talloxyde löſt, weshalb die Glasgalle als Löth⸗ 
mittel verwendet werden kann. 

Glaskopf, ſ. Eiſen, Vorkommen. 

Glaskopf, brauner, ſ. Brauneiſenſtein. 

Glaskopf, rother, ſ. Hämatit. 

Glaspulver (als Löthmittel). Das gewöhn⸗ 
liche Glas iſt ein Gemenge von kieſelſaurem Kalt 
und kieſelſaurem Natron mit einem Ueberſchuß an 
Kieſelſäure, welche, wenn man geſchmolzenes Glas 
mit einem Metalloryd in Berührung bringt, 
letzteres löſt. Im Allgemeinen kann als Regel 


gelten, daß man zur Herſtellung von Glaspulver 


für Löthzwecke nur leichter ſchmelzbares Glas ver⸗ 
wendet; nur wenn man mit ſehr ſtrengflüſſigen 
Lothen zu arbeiten hat, nimmt man Glaspulver 
von ſchwerer ſchmelzendem Glas, damit das Löth⸗ 


mittel in der großen Hitze nicht zu dünnflüſſig 


wird. 

Man ſtellt ſehr feines Glaspulver in der Art 
her, daß man Scherben von weißem Glaſe zum 
Glühen erhitzt und ſie ins Waſſer wirft; das 


Glas wird durch die plötzliche Abkühlung außer⸗ 


ordentlich ſpröde und läßt ſich leicht in einem 
Mörſer zu dem feinſten Pulver zerſtampfen, 
welches man, um das Zutreten von Staub zu 
verhindern, in gut verſchloſſenen Gefäßen auf⸗ 
bewahren muß. 

Glaſurerz, ſ. Alquifoux. 

Glaſurerz, ſ. Bleiglanz. 

Glaukodot (entitanden aus yAavxöz, blau, und 
dorhz, Geber, weil es zur Bereitung der Smalte 
verwendet wird), auch Kobaltarſenkies und Danait 
genannt, iſt ein eiſenreiches Kobalterz mit 2470 
Kobalt, 11:90 Eiſen, 43:20 Arſen und 20:20 Schwefel, 
mit 5975 —6·003 ſpecifiſchem Gewicht; ſchmilzt 
auf Kohle in der Reductionsflamme unter Ent⸗ 
wickelung von Schwefel- und Arſendämpfen zu 
einer ſchwarzen Kugel. (Ueber die Fundorte ſ. den 
Artikel: Kobalt, Productionsſtätten.) 

Glockengebläſe. Der mit dieſem Namen be⸗ 
zeichnete Apparat dient dazu, um einen andauern 
den Luftſtrom, welcher unter höherem Druck Debt. 
zu erhalten, und verwendet man denſelben haupt⸗ 
ſächlich beim Löthen mit ſtrengflüſſigen Lothen, 
wobei der Luftstrom dazu verwendet wird, um 
einer Leuchtgasflamme ſo viel Luft zuzuführen, 
als erforderlich iſt, damit die Verbrennungstempe⸗ 
ratur des Gaſes ſo hoch gebracht wird als mög⸗ 
lich. Dieſer Apparat, deſſen Einrichtung im Durch⸗ 
ſchnitte aus Fig. 80 erſichtlich iſt, beſteht aus zwei 


Gießlegirungen — Glockengebläſe. 
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cylindriſchen Kufen, von welchen jede 1000— 1500 1 
(1—l.öm)) Faſſungsraum hat. 
In jeder dieſer Kufen ſchwebt eine aus Zink⸗ 


blech verfertigte Glocke G und G5, welche zwiſchen 


drei vertical ſtehenden Stäben S mittelſt kleiner 
Rollen aufs und abgleiten kann. Die beiden 
Glocken ſind mittelſt einer über zwei Rollen lau⸗ 
fenden Kette verbunden. In der Mitte jedes Faſſes 


ſteht ein Rohr R und R., welches oben offen und 
mit dem Querrohre L verbunden iſt. Jedes dieſer 


Rohre beſitzt einen Hahn H und H, und find 
beide Hähne durch eine Stange T in der Weiſe 
verbunden, daß bei der Verſchiebung dieſer Stange 
nach rechts oder links abwechſelnd der eine Hahn 
geöffnet, der andere geſchloſſen wird. An dem 


Fig. 80. 


Querrohre L wird der Kautſchukſchlauch K be⸗ 
feſtigt, welcher Luft zu dem Löthapparate (Daniell⸗ 
ſchen Hahne) führen ſoll. In jedem Faſſe befindet 
ſich ferner ein zweites Rohr Z und 2, welches 
außen frei mündet und durch einen Hahn X und 
X, geſchloſſen iſt. Auch dieſe beiden Hähne find 
durch die Stange W in derſelben Weiſe verbunden, 
wie dies die Hähne H und H, durch die Stange 
ſind. 

Die Fäſſer ſind ſo weit mit Waſſer gefüllt, daß 
dieſes, wenn man eine Glocke in das Faß ganz 
eintaucht, bis an den Rand derſelben reicht. Außer⸗ 
dem iſt ein in zwei Hälften getheilter Metall⸗ 
ring M von bedeutenderem Gewichte vorhanden, 
welcher abwechſelnd auf die eine oder die andere 
Glocke gelegt werden kann. 


Die Behandlung dieſes Apparates, um mittelſt 


desſelben einen gleichförmigen Luftſtrom erhalten 
zu können, ergiebt ſich aus Nachfolgendem: 


Glockengut, Glockenſpeiſe, Glockenmetall. 


Es ſei, wie in der Abbildung angegeben, die 
Stellung beider Glocken eine ſolche, daß 6 ganz 
in das Faß F verſenkt und G, fo hoch gehoben 
iſt als möglich. Man belaſtet nun zuerſt die 
Glocke G,, indem man den bisher auf G liegenden 
ſchweren (in zwei Theile getheilten) Metallring M 
von 6 abnimmt und auf 6, legt. Die Hähne H 
und H, werden nun durch Verſchieben der Stange 
nach rechts jo geſtellt, daß H geſchloſſen und H. 
geöffnet wird, wodurch der Luftinhalt der Glocke G, 
durch L mit dem Löthapparat in Verbindung ge⸗ 
ſetzt wird. Die Stange W wird dann in der Rich⸗ 
tung (nach links) verſchoben, ſo daß durch Schließen 
des Hahnes X, das Rohr Z, von der äußeren 
Luft abgeſperrt wird, indeß ſich der Hahn X 
öffnet und die äußere Luft durch Z in 
das Innere der Glocke 6 treten kann. 

Oeffnet man nun den Hahn H, des 
Daniell'ſchen Löthapparates, ſo ſtrömt 
die in der Glocke G, durch die Belaſtung 
derſelben mit der Metallmaſſe M be⸗ 
findliche, ſtark zuſammengepreßte Luft in 
einem gleichmäßigen Strome durch R. 
bis L und K aus und wird durch das 
allmähliche Niederſinken der belaſteten 
Glocke 6, die Glocke G aus dem Waſſer 
gehoben, durch das offen ſtehende 
Rohr 2 dringt Luft von außen in die 
Glocke. 

Iſt die Glocke G, beinahe ganz herab⸗ 
geſunken, ſo braucht man nur die 
Stangen wieder zu verſchieben und die 
Metallmaſſe M auf die Glocke 6 zu 
verſetzen, damit ſich dasſelbe Spiel in 
umgekehrter Ordnung wiederhole: wäb⸗ 
rend G Luft abgiebt, füllt ſich die Glocke 
G, wieder mit Luft. 

Nachdem ſich das Umſtellen der Hähne 
und das Umlegen der Belaſtung inner⸗ 
halb ſehr kurzer Zeit bewerkſtelligen 
läßt, ſo läßt der eben beſchriebene 
Apparat an Bequemlichkeit in der Handhabung 
wohl nichts zu wünſchen übrig. Da die Luft, 
welche aus dem Rohre L entweicht, immer unter 
gleichem Drucke ſteht, ſo iſt der Luftſtrom bis zum 
letzten Augenblicke (das iſt bis eine Glocke ganz 
niedergeſunken iſt) ganz gleichmäßig und kann die 
Flamme vollkommen gleichförmig gemacht werden. 

Glochengut, Glockenſpeiſe, Glocken- 
metall, iſt eine Bronzeart, welche ſich durch ſchönen 
Klang beim Anſchlagen auszeichnet. Da man ſchon 
in uralter Zeit bei der Darſtellung von Bronzen 
auf Legirungen kam, welche dieſe Eigenſchaft be⸗ 
ſitzen, iſt es begreiflich, daß auch die Anwendung 
derſelben in Form von Platten, Becken und 
Schüſſeln, Tam⸗Tams oder Gongs zum Zwecke 
der Hervorbringung auffallender oder weithin ver⸗ 
nehmbarer Töne eine ſehr alte iſt. Auch die 
Glockenform, welche wir der helltönenden Bronze 
geben, iſt keine Erfindung der Neuzeit — ſchon 


Glockengut, Glockenſpeiſe, Glockenmetall. 


Glockengut, Glockenſpeiſe, Glockenmetall. 
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die alten Aegypter und Chineſen bedienten ſich in Pecking ſollen ſich mehrere alte Glocken von 
kleiner Glocken als Muſikinſtrumente. Aber auch rieſiger Größe befinden. 


die Anwendung der Glocken für Cultuszwecke 
ſtammt aus dem Alterthume; am Tempel der 
Proſerpina in Athen wurde durch Glockenſchläge 
der Beginn des Opfers angezeigt. Dem latei⸗ 
niſchen chriſtlichen Cultus wurden die Glocken 
durch den Papſt Sabinianus, nach anderen 
durch den Biſchof Paulinus zu Nola in Cam⸗ 
panien zuerſt dienſtbar gemacht und iſt der latei⸗ 
niſche Name für dieſes Geräth (eampana) von da 
hergeleitet. In den orientaliſchen chriſtlichen Kirchen 
kamen die Glocken erſt am Ende des 9. Jahr⸗ 
hunderts (871) in Gebrauch, und zwar durch den 
griechiſchen Kaiſer Baſilius, welchem der vene⸗ 
tianiſche Doge Orſo 1. zwölf große Glocken zum 
Geſchenke machte. Der Kaiſer ließ ſie in einem 
eigens hierfür erbauten Thurme an der Sophien⸗ 
kirche in Conſtantinopel aufhängen. Während die 
chriſtlichen Kirchen in Frankreich und nach dieſen 
die engliſchen ſchon im 6. Jahrhunderte mit 
Glocken ausgeſtattet waren, wurden letztere in 
Deutſchland für Cultuszwecke im 11. Jahrhun⸗ 
derte angewendet. Im Mittelalter, zur Zeit, in 
welcher Kunſt und Gewerbe ihre höchſten Leiſtungen 
der Kirche widmete, namentlich zu Ende des 15. 
und am Beginn des 16. Jahrhunderts, gedieh die 
Glockengießerei zur höchſten Blüthe. Die Meiſter 
dieſer Kunſt legten nicht nur großes Gewicht auf 
die Reinheit des Tones und die Ausſchmückung 
der Oberfläche der Glocken mit Bildwerken, ſon⸗ 
dern ſuchten die einzelnen Städte einander durch 
den Beſitz der größten Glocken zu übertreffen. Hier⸗ 
durch entſtanden Rieſenglocken von ſo ungeheuerem 
Gewichte, daß buchſtäblich die Bauwerke, in denen 
ſie aufgehängt ſind, erzittern, wenn dieſe Glocken 
geläutet werden. Aber nicht blos auf die Größe 
der Glocken wurde Gewicht gelegt, ſondern auch 
auf die Schönheit des Tones derſelben, und be⸗ 
währte ſich die Kunſt der Meiſter in der Herſtellung 
harmoniſch zuſammenklingender Glocken. Der 
Glockengießer Bartholomäus Keck in Aelſt ſoll 


1467 die erſten Glockenſpiele aus zuſammen⸗ 


geſtimmten Glocken hergeſtellt haben, und find ber, 


zeit noch viele berühmte Glockenſpiele, namentlich 


Die lateiniſche und italieniſche Benennung der 
Glocken iſt campana; die Namen in den euro⸗ 
päiſchen Sprachen ſcheinen von dem althochdeutſchen 
Worte klochon oder kloppon — ſchlagen herge⸗ 
leitet zu ſein, ſonach neudeutſch Glocke, provencaliſch 
Locca, walachiſch elöpot. (Im Engliſchen iſt das 
Wort für Glocke bell, aber die Bezeichnung für 
eine die Stunden ſchlagende Uhr iſt clock.) 

Von einer Glocke, beziehungsweiſe der Legirung, 
aus welcher ſie hergeſtellt wurde, verlangt man 
vor Allem ſchönen, ſtarken Klang, große Härte 
und Feſtigkeit und hinreichende Elaſticität; dieſe 
Bedingungen erfüllen am beſten Bronzen mit 
20 —23% Zinn; dieſe Legirungen zeigen einen 
feinkörnigen Bruch, ſind dicht, hart, trotz großen 
Zinngehaltes wenig ſpröde, gelblichgrauweiß ge⸗ 
färbt, leichtſchmelzig und ſehr dünnflüſſig; andere 
Beimengungen kommen hie und da theils durch 
unreines Material unabſichtlich in die Glocken⸗ 
ſpeiſe oder werden derſelben behufs Verbilligung 
abſichtlich zugeſetzt (Zink, Blei), ſie wirken aber 
theils gar nicht, theils verſchlechternd auf die 
Eigenſchaften der Glocken ein. Zink und die Eiſen⸗ 
zuſätze verſchärfen, Silberzuſätze verringern den 
Klang. Durch wiederholtes Erhitzen auf Dunkel⸗ 
rothgluth mit darauffolgendem Ablöſchen in kaltem 
Waſſer erhält die im Allgemeinen ſpröde Legi⸗ 
rung einen gewiſſen Grad von Hämmerbarkeit und 
große Zähigkeit; jo präparirtes Glockenmetall 
dient zur Herſtellung der Becken für die Janit⸗ 
ſcharenmuſik, ſowie zur Prägung von Bronze⸗ 


medaillen. Die Höhe und Tiefe des Tones einer 


Glocke hängt von ihrem Durchmeſſer am Schlag⸗ 
ringe (d. i. jener Theil, an welchen der Klöppel 
anſchlägt), die Reinheit, Helle und Stärke des 
Tones aber von der Höhe, Stärke und Elaſti⸗ 
cität ab, während die Zuſammenſetzung des 
Glockengutes von Einfluß auf die Art des Tones 
(hart, weich, ſchrill ꝛc.) iſt. Vor Stahlglocken 
haben die Bronzeglocken den hohen Vorzug, daß 
ſie, wenn geſprungen, wieder umgeſchmolzen werden 


können, dagegen ſind erſtere allerdings billiger. 


in den niederländiſchen Städten (aber auch an 


anderen Orten, z. B. in Salzburg), vorhanden. 


Ueber die Größenverhältniſſe der Glocken aus 


früherer Zeit mögen folgende Angaben Aufſchluß 


geben: Im Kreml zu Moskau befinden ſich zwei 
(herabgefallene) Glocken von angeblich 240.000 kg 
(unter dem Namen Iwan Weliki bekannt) und 
14.000 kg; zwei andere Glocken im Kreml ſollen 
80.000 beziehungsweiſe 71.000 kg wiegen. In 
Weſteuropa gilt als die ſchwerſte Glocke jene zu 
Toulouſe (27.500 kg) und nach ihr die neue 
„Kaiſerglocke⸗ (27.150 ke" im Dome zu Köln, die 
größte Glocke der Stefanskirche in Wien (25.700 kg.), 


Notre Dame in Paris (16.200 kg) u. ſ. w. Auch 


Glocken werden übrigens neuerer Zeit auch aus 
Phosphorbronze (ſ. unter dem betreffenden Schlag⸗ 
wort) hergeſtellt. — Folgende Legirung ſoll den 
Vorzug haben, daß die daraus gefertigten Glocken 
einen ſehr ſchönen Klang geben, weniger dem 
Springen ausgeſetzt ſind, verhältnißmäßig geringes 
Gewicht haben und glänzend bleiben. 2 kg Nickel 
und Zug Kupfer werden geſchmolzen, nach der 


Abkühlung 0˙5 ke Zink und 15 g Aluminium zu⸗ 


geſetzt, abermals geſchmolzen, gekühlt und noch 
15 g Queckſilber und 3kg geſchmolzenes Kupfer 
hinzugeſetzt. 

Die Verſchiedenheiten in der Zuſammenſetzung 


der als Glockenmetall verwendeten Legirungen 
Peterskirche in Rom (19.000 kg), Olmüs (18.000 kg), 


ſind ſehr bedeutende und findet man in denſelben 
außer den allein als normale auzuſehenden Be⸗ 
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ſtandtheilen Kupfer und Zinn noch bisweilen 
kleine Mengen von Blei, Zink und Eiſen, welche 
aber nur als zufällige Verunreinigungen an⸗ 
zuſehen ſind. Auffallend groß iſt in einigen 
Glocken der Gehalt an Silber, und zwar ſo groß, 
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guings, Schinellen, Cymbeln) werden aus Legi⸗ 
rungen mit circa 80 Kupfer und 20 Zinn in der 
Art hergeſtellt, daß man die 14 mm ſtarken Guß⸗ 
blöcke in dunkelrothglühendem Zuſtande mit dem 
Hammer auf 1—2 mm Stärke treibt; wodurch fie 


daß er auf einen abſichtlichen Zuſatz von Silber klingender und weniger brüchig werden. (Vgl. 


zur Glockenſpeiſe hindeutet. Derſelbe wurde offen⸗ 
bar zu dem Zwecke gemacht, den Ton der Glocken 


Cymbelmetall.) 
Formen und Gießen der Glocken. Kleine Glocken 


zu verbeſſern, was aber, wie oben angedeutet, (Thürglocken) werden in fettem Sande, große 


hierdurch nicht erreicht wird. 


Glocken immer in Lehm geformt und erfolgt das 


Nach Dürre zeigen Glockenmetalle verſchiedenen Urſprunges die nachſtehend angegebene Zuſammen⸗ 


ſetzung: 


— — —— — E —— ͤ¶ — 33 .8siE. — 


b 


Thurmglocken, deutſche Becken, chineſiſche Tam⸗ 
Tams oder Gong⸗ Gongs 
Thurmglockezaus Reichenhall (13. Jahrhundert), 
ſpecifiſches Gewicht 91, nach Braunſchweiger 
Thurmglocke aus Ziegenhain bei Jena, nach 


SK legte 


8 Glocken 


KK e ge en gl Te lee 


ett EEN, LE eine, ei ETS ve 


Thurmglocke aus Rom (12. Jahrhundert), nach 
Girardin 
Iſerlohner größere Glocken, Hausglocken und 


EE nach Bifhoff.-- .. .. ; 
Iſerlohner Uhrglocken, nach Biſchoff - 
1 > Hausglocken >» > 

> kleine Gloden » > 


Glocken LN Pariſer Wanduhren, nach Berthier 
ocke von Willershauſen a. H. in Hildes⸗ 


E e ecke n berger 
ee nge!!! 


„ 


nen e e 


eege: je "ie Te "werde er débit 


Kupfer Zinn | Zink Blei | Silber Eiſen 
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84.50 1542 —— — 
79:90 2003 — — — — 
72:50 12370 Spur 180 — | — 
Nickel Spur 
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Die chineſiſchen Gongs oder Tam-Tams (das Gießen ähnlich wie das der Geſchütze; es wird 


find beckenförmige Muſikinſtrumente, die mit einem 


lederüberzogenen Schlägel angeſchlagen werden), 
lowie die türtiſchen und chineſiſchen Becken (Tin⸗ 


im Flammofen die alte Bronze mit dem Kupfer 
eingeſchmolzen, das Zinn zugeſetzt und ſobald die 
Schmelzung vollſtändig vor ſich gegangen iſt, gut 
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und gründlich durchgerührt; es wird um — 0 
mehr Metall in den Ofen gegeben, als das 
Gewicht der Glocke betragen ſoll; die Schmelz⸗ 
temperatur muß behufs Verringerung des Ab⸗ 
brandes möglichſt niedrig gewählt werden. Der 
Schmelzproceß dauert für größere Glocken 6 bis 
12 Stunden, die Abkühlung 24—28 Stunden; 
der Schwindungscoefficient beträgt bei einer Le⸗ 
girung von SO Kupfer und 20 Zinn / 
Glocken, Anfertigung von. Die Glocken⸗ 
gießerei hat ſich zu einem ſelbſtſtändigen Gewerbe 
ausgebildet, welches das Formen und Gießen der 


Glocken in ſich ſchließt. Da man bei einer größeren 


Glocke, welche beſtimmt iſt, im Zuſammenklange 
mit anderen Glocken ein harmoniſches Geläute 
zu geben, verlangt, daß ſie auf einen beſtimmten 
Ton geſtimmt ſei, ſo trachtete man dieſe keines⸗ 
wegs leichte Aufgabe in jenen Zeiten, in welchen 
man die Geſetze, nach denen Töne gebildet 
werden, noch nicht kannte, auf empyriſchem Wege 
zu löſen. Es geſchah dies in der Weiſe, daß man 
bei reintönenden Glocken die Ausmaße nach den 
verſchiedenen Richtungen und 
Stellen in Bezug auf die 
Dicke des Metalles auf das 
Genaueſte ermittelte. Durch 
Vergleichung vieler ſolcher 
Zahlen kam man im Laufe 
der Zeit dahin, den Ton, 
welchen eine Glocke geben 
wird, ziemlich genau im Vor⸗ 
hinein beſtimmen zu können. 
Anfangs wurden dieſe aus 
der Praxis gewonnenen Er- 
fahrungen von den Glockengießern als werth⸗ 
volles Geſchäftsgeheimniß gehütet; im Laufe der 
Zeit wurden ſie Gemeingut und ſind durch die 
wiſſenſchaftlichen Forſchungen auf dem Gebiete 
des Schalles noch erweitert und befeſtigt worden. 
Die für das Formen großer Glocken geltenden 
praktiſchen Regeln laſſen ſich in Folgendem zu⸗ 
ſammenfaſſen. 

a) Am weiteſten ſoll die Glocke an ihrer Mün⸗ 
dung, am dickſten aber am Schlagringe oder 
Kranze ſein. 

b) Die Weite der Glocke darf höchſtens 15mal, 
ihre Höhe (ſchräg von außen gemeſſen) höchſtens 
12mal ſo groß ſein als die Dicke am Schlagringe. 

e) Die Dicke, welche vom Schlagringe an bis 
zur halben Höhe beſtändig abnimmt, darf von 
dort an nur mehr höchſtens ½ der Dicke am 
Schlagringe betragen; auch der Umkreis der Mün⸗ 
dung, der ſogenannte Bord, iſt dünner als der 
Schlagring. 

d) An der Mündung der Glocke ſoll der Durch— 
meſſer doppelt ſo groß ſein als in ihrem oberſten 
Theile, der ſogenannten Haube. 

e) Das Gewicht des Klöppels oder Schwengels 
ſoll ungefähr ¼ des Gewichtes der Glocke ſelbſt 


betragen, doch kann dieſes Gewicht bei beſonders 
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großen Glocken noch um 2½—ö kg überſchritten 
werden. 

1) Der kugel⸗ oder birnförmige Theil des 
Klöppels, welcher an der Glocke oben anſchlägt, 
der ſogenannte Klöppelball, ſoll, namentlich bei 
Glocken mit über 50 kg Gewicht, im Verhältniß 
von 5: 3 ſtärker ſein, als die Glocke am Schlag⸗ 
ringe. 

Als Grundlage für die Zeichnung des Profils 
kann folgendes Verfahren dienen: die Linie ab 
(Fig. 81) ſei die vorgeſchriebene Weite der Glocke 
an ihrer Mündung; wenn man dieſe Linie in 
15 gleiche Theile theilt, ſtellt ein ſolcher Theil, 
der deshalb auch Schlag- genannt wird, die Stärke 
der Glocke am Schlagring dar. Nun wird zu⸗ 
nächſt die Linie ab in vier gleiche Theile getheilt 
und in deren Theilungspunkten e, d, e die Senk⸗ 
rechten ef, dg, eh errichtet; fh wird dann halb 
ſo groß ſein wie ab und markirt den Durch⸗ 
meſſer der Haube; es wird ſodann mit einer Zirkel⸗ 
öffnung von 12 Schlägen von Punkt b aus die 
Linie eh in i geſchnitten und b und i durch eine 


Fig. 81. 
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Linie verbunden, die man in 12 gleiche Theile 
theilt. Man beſchreibt nun von b aus mit dem 
Halbmeſſer bk = 1½ Schlägen einen Bogen und 
ſchueidet auf dieſem einen Schlag von k nach 1 
ab, durch den die Dicke der Glocke am Schlag⸗ 
ringe fixirt erſcheint; hierauf errichtet man in 
der Mitte von bi im Punkte m eine Senkrechte, 
auf der man ein Stück mn von 1½ Schlägen 
aufträgt; durch den jo erhaltenen Punkt n wird 
beſtimmt, wie weit die Schweifung der Glocke in 
der Mitte der Höhe zurücktritt. Nun conſtruirt 
man ſich die Krümmung wie folgt: Man ſucht 
mit einer Zirkelöffnung von 30 Schlägen von n 
und i aus den Durchſchnittspunkt o und beſchreibt 
mit dem Halbmeſſer on den Bogen ni, trägt auf 
der Linie mn von n aus ½ Schlag bis p auf 
und beſchreibt mit dem Halbmeſſer op einen 
zweiten Bogen po, durch den die innere Krümmung 
der Glocke in ihrer oberen Hälfte markirt wird. 
Dann ſucht man von den Schlägen p und 1 aus 
mit einer Zirkelöffnung von 12 Schlägen den 
Punkt er und beſchreibt von dieſem aus den 
Bogen pl; ſchließlich ſucht man aus n und k mit 
8 Schlägen den Punkt s und beſchreibt den Bo⸗ 
gen nk; indem man endlich aus den Punkten 
a und b mit Zirkelöffnungen von je 8 Schlägen 
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die Achſe dg der Glocke in t ſchneidet, zeichnet man Wenn die durchſchnittliche Dicke der Glocken⸗ 
mit dem Halbmeſſer ti den Bogen iu, der die wandung nächſt der Haube (bei A in Fig. 82) ver⸗ 
äußere Wölbung und mit dem um ½ Schlag mindert wird, ſo wird der Grundton der Glocke 
niedriger, ebenſo durch Vergrößerung des Schlag⸗ 
Bi beziehungsweiſe durch Wegnehmen von 
Maſſe an deren innerer Fläche von a nach m; 
auch durch Verminderung des Schlagringes der 
Maſſe an ſeiner äußeren Fläche zwiſchen g und m 
wird der Ton der Glocke tiefer. 

Durch Verkürzung der Längsſeite einer Glocke, 
durch Wegnahme von Metall im Umkreiſe an der 
Stelle ya wird der Ton erhöht, vorausgeſetzt 
daß die Glocke die gleiche Dicke beibehält. 

Formen großer Glocken. Große Glocken 
(Fig. 83) werden in Lehm in einer Dammgrube ge⸗ 
formt, die Dot unmittelbar vor dem Schmelzofen be⸗ 
findet. Der verwendete Lehm muß im Allgemeinen 
hell, mehr gelb, mager, wenig thonhältig, zart 
und von grobem Sand und Steinſtückchen befreit 
ſein; für den Kern und das Innere des Mantels 
muß er ferner fein geſiebt werden; für die äußeren 

| Formſchichten wendet man hingegen rothen, fetten, 
kleineren Halbmeſſer tq den Bogen qu der in- daher bindigeren Lehm an. Die Vorbereitung des⸗ 
neren Wölbung der Haube darſtellt; die Haube ſelben beſteht darin, daß man ihn mit Pferdemiſt, 
erhält endlich in der Mitte zur beſſeren Befeſtigung Kälberhaaren u. ſ. w. vermengt und ſo weich ot: 
macht, daß er ſich kneten und 

Fig. 83. aufſtreichen läßt. 

0 In der Dammgrube wird 
zunächſt der Kern der Form 
ae hergeſtellt, indem man einen 
dd F 


und rund um dieſen ein Funda⸗ 


ër ***! 


gleichfalls aus Ziegeln den 
Kern d herſtellt, deſſen Form 
ſich möglichſt genau der in⸗ 
neren Wölbung der Glocke 
anpaſſen ſoll; hierbei läßt 
man von vier Seiten des 
Fundamentes zur Erhaltung 
des Luftzuges Canäle in den 
Kern gehen, der außerdem 
W eine cylindriſche Höhlung er: 
4 \ 7 S hält. In nahezu der halben 
E: ö \ \ Höhe des Kernes manert 

E | 2 UN man ein quer über den Pfahl 
. | 8 A gelegtes Eiſen g, das ſoge⸗ 
d | nannte Grenzeiſen, ein, in 
deſſen Mitte ſich ein ſenk⸗ 


d rechtes Loch zum Einſetzen 
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I befindet; letztere ſteht mit 

ihrem unteren Ende auf 

` dieſem Eiſen auf, während 

der Henkel oder Krone eine Verſtärkung wx von ſie mit dem oberen Zapfen in einer Pfanne des 
% Schlag. Bei verſchiedenen Glocken aus älterer Balkens läuft, welcher quer über die Damm⸗ 
Zeit kommen aber auch vielerlei Abweichungen grube gelegt iſt; in Löchern der Spindeln ſind 
von dem eben ſtizzirten Schema vor. die ſogenannten Scheeren k, zwei gabelförmige 
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Eiſen feſtgekeilt, welche zwiſchen ihren Schenkeln 
das Drehbrett, die ſogenannte Schablone oder 
Lehre rst, halten, die auf dieſe Art im Kreiſe 
um den Kern herumgeführt werden kann; ſie 


wird aus einem Brette von hartem Holz genau ſo 


groß hergeſtellt, als es das Profil der Glockenhöh⸗ 
lung verlangt; die Ränder des Querſchnittes ſind 


abgeſchrägt oder mit Metallblech beſchlagen. Der 
Lehm wird auf den Kern aufgetragen und der 


überflüſſige Lehm durch Umdrehen der Schablone 


abgeſtreift, bis der Kern genau die innere Geſtalt 
der Glocke zeigt. Mit Rückſicht auf das Schwinden, 


darf das Auftragen des Lehms nur nach und 
nach in Schichten geſchehen, die man immer 
trocknen laſſen muß, bevor man die nächſte Schichte 
aufträgt; zur letzten Schichte nimmt man ganz 
fein geſiebten und mit Ziegelmehl gemengten 
Lehm. Nachdem dieſe Schichte aufgetragen wurde, 
überſtreicht man die ganze Maſſe mit einem 
Pinſel mit in Waſſer oder Bier angemachter fein 
geſiebter Aſche, wodurch der Kern eine vollſtändig 


glatte Oberfläche erhält und von der zunächſt 


liegenden Lehmſchichte des Modells iſolirt wird. 
Nach dieſem ſogenannten »Aeſchern⸗ entfernt man 
die Schablone und trocknet den ganzen Kern 
durch in ſeiner Höhlung angemachtes Feuer voll⸗ 
ſtändig aus. 

Nun ſchreitet man an die Bildung des Modells, 
Hemdes oder der Decke, d. i. jener Schichte Lehm, 
welche die eigentliche Glocke darſtellt. Auch hierzu 
bedient man ſich der Schablone, auf welcher die 
Umriſſe der Glocke nachgebildet werden; man 
trägt eine Lehmſchichte auf, ſobald die vorige 
getrocknet iſt und nimmt zur letzten ganz feinen 
Lehm. 

Wenn die letzte Lehmſchichte aufgetragen iſt, 
erhält das Ganze einen dünnen Ueberzug von 
einer Miſchung von Talg und Wachs im flüſſigen 
Zuſtande, wonach man nochmals mit der Scha⸗ 
blone ausgleicht; Verzierungen, welche auf die Glocke 
kommen, wie Buchſtaben, Geſimſe ꝛc., werden 
gleichfalls aus der eben angegebenen Maſſe, dem 
ſogenannten Modellirwachs oder auch aus Gyps⸗ 
maſſe, gebildet. 

Nach Fertigſtellung des Modells ſchreitet man 
zur Herſtellung des ſogenannten Mantels, wobei 
man in gleicher Weiſe den Lehm aufträgt und die 
Schablone handhabt, wie bei Kern und Modell. 
Der Mantel wird 160 —180 om ſtark hergeſtellt, 
und zwar nach unten, wo er den ſtärkſten Druck 
des flüſſigen Metalles auszuhalten hat, am ſtärkſten. 
Die erſten Schichten des Mantels ſtellt man aus 
ſogenanntem Zierlehm her, d. i. feingeſiebter, mit 
Formſand oder Ziegelmehl gemiſchter Lehm, der 
mit geſiebtem Pferdemiſt und Waſſer zu einem 
Brei angerührt wird; dieſer Brei wird in ganz 
dünnen Schichten auf das Modell aufgetragen, 
wobei man wohl darauf ſehen muß, daß alle 
Vertiefungen, Verzierungen ꝛc. gut ausgefüllt 
werden. Man trägt nach und nach einige Schichten 


241 


Zierlehm auf, die man ſtets an der Luft gut 
trocknen laſſen muß und wird dann gewöhnlicher 
Formlehm mit der Hand oder der Kelle aufgelegt. 
Nach der erſten Schicht bringt man durch Erwär⸗ 
men im Kerne den Talg- und Wachsüberzug zum 
Schmelzen und die Lehmform zum Einziehen, 
wodurch ein leerer Raum entſteht; die letzten 
Schichten ſtellt man aus Lehm her, deſſen Halt⸗ 
barkeit durch Zumengen von vielen Kälberhaaren 
oder Hanfſchabe erhöht wird; auch werden hie 
und da ganze Hanfſeile ringsum eingeknetet, um 
ein Reißen der Form unmöglich zu machen. 
Krone und Henkel verfertigt man immer be⸗ 
ſonders und verbindet ſie erſt nach ihrer Bildung 
durch Lehm; ſie werden aus Gyps oder Modellir⸗ 
wachs gefertigt und im Mantel über die Glocke 
gegeben, oder man ſetzt ſie aus einzelnen Stücken 
künſtlich zuſammen und ſtellt durch Umlegen eines 
ganzen Mantels eine ganz compacte Form her. 
An dem Henkelmodell bringt man auch gleich den 
Einguß und die Windpfeifen mit an, und zwar 
entweder aus Wachs, in welchem Falle ſie wie 
die übrigen Wachstheile ſchmelzen, oder aus Holz, 
in welchem Falle ſie herausgezogen werden müſſen. 
Der fertige Mantel wird endlich mit eiſernen 
Reifen und Stäben umgeben und dieſe zuſammen⸗ 


geſchraubt, worauf man ihn mit Flaſchenzug oder 


Krahn von dem Modell abhebt, wenn nöthig 
mit feinem Zierlehm ausbeſſert, über Feuer trocknet 
und bis zur Gluth erhitzt. Schließlich ſchlägt man 
das Modell mit der nöthigen Vorſicht ſtückweiſe 
mit Hammer und Meißel vom Kerne ab, unter⸗ 
ſucht genau, beſſert ihn, wenn nöthig, aus und 
äſchert ihn neuerdings. 

Nun füllt man die Höhlung des Kernes mit 
Steinen und Erde aus, ſtreicht die obere Oeffnung 
mit Lehm zu und drückt das Hängeeiſen ein, das 
mit ſeinen beiden, mit Widerhaken verſehenen 
Schenkeln, welche mit eingegoſſen werden, hervor⸗ 
ſteht. Wenn der Kern durch ringsum angemachtes 
Feuer ausgetrocknet und erwärmt iſt, deckt man 
die warme Mantelfläche darüber, ſetzt die Henkel⸗ 
form an und verſtreicht alle Fugen gut mit Lehm. 
Nun erfolgt das Eindammen oder Eingraben der 
Form, welches darin beſteht, daß man die Damm⸗ 
grube mit Erde ausfüllt und dieſe vorſichtig feſt⸗ 
ſtampft; dabei muß man die Windpfeifen und den 
Einguß verſtopfen, damit nichts in die Form 
kommen kann. Als letzte Arbeit nimmt man die 
Herſtellung der zum Schmelzofen führenden, aus 
Ziegelſteinen beſtehenden Gußrinnen vor. 

Formen für kleinere Glocken von 50—100 kg 
Gewicht ſtellt man hie und da auch in horizon⸗ 
taler Richtung auf der Drehſpindel her und ſtellt 
ſie dann auf; doch gewährt dieſes Verfahren 
keinerlei beſonderen Vortheile. 

Gießen großer Glocken. Man bedient ſich 
hierbei der Reverberiröfen oder Flammöfen, die 
aus einem Feuerherde und einem Schmelzherde 
beſtehen; im Feuerherde erfolgt die Verbrennung 
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des Brennmaterials und im runden oder ovalen, 
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werden. Zuerſt wird das Kupfer vollſtändig ge⸗ 


wenig vertieften Schmelzherde wird das Metall ſchmolzen, wonach man die übrigen Metalle zu⸗ 
in nicht zu hoher Schicht ausgebreitet und ge⸗ ſetzt; das Zinn muß man möglichſt auf den 
ſchmolzen. Der Ofen beſitzt rechts und links vom Grund des geſchmolzenen Kupfers bringen, um große 
Feuerherde je einen Schornſtein oder je ein Zug⸗ Verluſte durch Verflüchtigen und Verbrennen zu 
loch; in der Vordermauer des Ofens iſt dem vermeiden. Gleich nach dem Schmelzen nimmt man 


Fig. 84 und 85. 


Feuerherde gegenüber das Stichloch angebracht, 
das mit einem von innen befeſtigten Pfropfen 
verſchloſſen iſt; dieſer Pfropfen wird nach dem 
Schmelzen des Metalles eingeſtoßen. Der Schmelz⸗ 
herd beſteht ganz aus Mauerwerk, nur jener Theil, 
welcher der größten Hitze ausgeſetzt iſt, aus Cha⸗ 
motteziegeln und iſt abſchüſſig gebaut, ſo daß ſich 
das Stichloch an der tiefſten Stelle befindet. 
Das Schmelzen muß beim Glockenguſſe mög⸗ 
lichſt ſchnell geſchehen und die Oberfläche des Me: 
talles mit Coaks oder Kohlenklein bedeckt gehalten 


mit einem Löffel eine Probe, gießt in 
Sand und unterſucht nach der Kör⸗ 
nung oder dem Bruche; bei gelungener 
Miſchung kann man gleich, nachdem 
die obenauf ſchwimmenden Schlacken ent⸗ 
fernt wurden, mit dem Guſſe beginnen. 
Die Schmelzdauer ſchwankt je nach der 
Menge des Metalles zwiſchen vier und 
acht Stunden. Beim Herannahen des 
Gießens erhitzt man auch die Gußrinne. 
Wenn das Metall vollſtändig geſchmol⸗ 
zen iſt, wird der Propf des Stichloches 
eingeſtoßen, worauf das geſchmolzene 
Metall durch die Gußrinne in die 
Form der Glocke fließt, während die in 
der Form befindliche Luft durch die 
Windpfeifen entweicht. 

In Fig. 84 und 85 iſt ein folder Re⸗ 
verberirofen im Grundriſſe, beziehungs⸗ 
weiſe im lothrecht geführten Durch⸗ 
ſchnitte dargeſtellt. a b iſt die Boden: 
ſohle, ee zwei gewölbte, durch Thüren 
verſchließbare Gänge, welche die Luft 
unter den Feuerherd eintreten laſſen; 
u iſt ein Gewölbe, das ſich unter dem 
Schmelzherde befindet, h der Feuerherd 
mit dem Roſte, i der Canal, durch den 
die Flamme zum Schmelzherde geht; 
das Holz gelangt durch das Schür⸗ 
loch g, zu deſſen Verſchluß der Schieber f 
dient, auf den Roſt; d und k find Stufen 
zur Heizöffnung, p der Schmelzherd, 
o Oeffnungen zum Einſchütten, Um⸗ 
rühren, Reinigen ꝛc. des Metalles, 
m und en Hebel zum Aufziehen der Thür 
der Arbeitsöffnungen, qq die Wind⸗ 
pfeifen oder Zuglöcher des Schmelz- 
herdes, tt die eiſernen Schieber der⸗ 
ſelben, »das Stichloch mit dem Pfropfen, 
r der Canal zur Gußrinne in die Form. 

In verſchiedenen Glockengießereien 
kommen mancherlei Abweichungen von 
der hier beſchriebenen Grundform der 
Reverberiröfen vor. 

Nach der Vollendung des Guſſes läßt man den⸗ 
ſelben durch 12—24 Stunden, je nach ſeiner Größe, 
erkalten, leert die Dammgrube, ſchlägt den Mantel 
ab und hebt die Glocke mittelſt Flaſchenzuges oder 
Krahnes empor. Die Glocke wird ſodann im Ar⸗ 
beitsſaale an allen Seiten ausgearbeitet, indem 


man die Windpfeifenſtücke und den Anguß ab⸗ 


ſchneidet, die Verzierungen ꝛc. ſchleift, überfeilt 
oder cijelirt, während man ordinärere Glocken. 
auch blos mit Sandſtein abreibt. 


Glocken. 


Glockengebläſe — Glühlichtkörper. 


Beim Aufhängen muß man dafür ſorgen, daß 
man die Glocke in kurzen Zwiſchenräumen drehen 
kann, ſo daß man die Stelle, wo Hammer oder 
Klöppel aufſchlägt, beſtändig verändern kann, weil 
ſonſt, wenn der Hammer immer nur auf eine 
Stelle ſchlägt, an dieſer eine Vertiefung entſteht, 
die ſpäter ein Springen zur Folge hat. 

Geſprungene Glocken werden entweder umge⸗ 
goſſen, oder der Sprung, wenn er nicht über den 
Schlagring hinausreicht, ausgeſägt oder der 
Sprung ausgegoſſen. Da bei dem Ausſägen die 
Schönheit des Tones, wie auch die Dauerhaftig⸗ 
keit der Glocken leidet, zieht man das Ausgießen 
vor; hierbei feilt oder ſägt man die Ränder des 
Sprunges ſo, daß ein dreieckiger leerer Raum 
entſteht und paßt in dieſen ein Stück Holz genau 
ein; dieſes Holz dient zur Darſtellung einer Form, 
in die man ein entſprechendes Stück Glockengut 
gießt; darauf füllt und umgiebt man die Glocke 
mit Kohlen und erhält eine gleichmäßige Hitze, 
die jedoch nicht ſo groß ſein darf, daß die Glocke 
ſchmilzt. Nach 10—12 Stunden wird das Gebläſe 
blos auf dem Sprung gerichtet und das einzuſchmel⸗ 
zende Stück ins Feuer gelegt. Wenn es, ſowie die 
Sprungſtelle Weißgluth zeigt, hebt man es aus, 
beſtreut die Ränder des Sprunges mit Borax, 
führt das Einſatzſtück mit einer Zange in den 
Sprung und treibt es mit ſchwachen Hammer⸗ 
ſchlägen ein; die Ränder ſchmelzen mit dem Ein⸗ 
ſatz zuſammen, worauf man die Glocke langſam 
erkalten läßt und den Sprung glattfeilt. 

Glockengebläſe, ſ. Löthgebläſe. 

Glockengut, ſ. Glockenmetall. 

Glockenſpeiſe, ſ. Glockenmetall. 

Glühlichtkörper, ſogenannte Glühſtrümpfe 
für Gasbeleuchtung nach Auer von Welsbach, 
Herſtellung von. Man verwendet hierfür Löſungen 
der ſalpeterſauren Salze der ſeltenen Erden, die 
mit Ammoniumnitrat verſetzt ſind und etwa 30% 
gelöſte Salze enthalten. Als geeignete Miſchungs⸗ 
verhältniſſe werden empfohlen 60% Magneſia, 
20%, Lanthanoxyd, 20% Uttriumoxyd, oder 600% 
Zirconoxyd, 30% Lanthanoxyd, 10% BUttrium⸗ 
oxyd, oder 50% Zirconoxyd, 50% Lanthanoxyd. 
Yttriumoxyd läßt ſich durch ein Gemiſch von 
Yttererden, Lanthanoxyd durch ein ſolches aus 

didymfreien und cerarmen Ceriterden erſetzen. Je 
mehr Yttriumoxyd das Gemiſch enthält, deſto 
gelber erſcheint das Licht, jedoch nicht minder 
hell. Den beſten Farbenton hat das Licht des 
Glühkörpers, der mit Hilfe von ¼ Thorerde 
und ½ Utterierde hergeſtellt wird. Die höchſte 
Lichtintenſität liefern dagegen Miſchungen der 
Oxyde von Thor, Zircon und Lanthan. (Nach 
einer Mittheilung in »Chem. Ind.« muß das 
Miſchungsverhältniß von 99% Thorium⸗ auf 1% 
Ceriumnitrat in circa 30% iger Löſung ſehr genau 
eingehalten werden, weil das erſtgenannte Prä⸗ 


parat faſt gar kein, das zweite dagegen bei Zuſatz 
in größeren Mengen ein mehr oder weniger gelbes 
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Licht giebt. Zur Darſtellung des Thoriumnitrates 
diente früher ausſchließlich braſilianiſcher Monazit⸗ 


ſand; in neuerer Zeit hat man Monazit auch in 


Norwegen gefunden.) Mit der erwähnten Löſung 
tränkt man den ſogenannten Strumpf, ein fein⸗ 
maſchiges Baumwollgewebe, welches vorher mit 
Salzſäure ausgewaſchen wurde. Seine Fäden 
haben etwa 0˙2 mm Dicke; es iſt aber zweckmäßig, 
einzelne ſtärkere Fäden einzuweben, die dem Ganzen 
nach der Veraſchung einen höheren Halt verleihen 
ſollen. Nach dem Tränken wird der Strumpf 
ausgepreßt und getrocknet, hierauf über einen 
glatten Holzeylinder gezogen und endlich an einem 
Platindraht befeſtigt und lothrecht ſchwebend auf⸗ 
gehängt. Die gefährlichen Stellen des Mantels, 
wie die der Befeſtigung am Draht, beſtreicht man 
nochmals mit der Löſung oder auch mit einer 
Löſung aus gleichen Theilen Magneſium⸗ und 
Aluminiumnitrat unter Zuſatz von Phosphorſäure, 
oder mit einer Löſung von Berylliumnitrat, um 
hier eine Verſtärkung der beim Veraſchen zurück⸗ 
bleibenden Oxydſchichte herbeizuführen. Es wird 
nun der Strumpf von oben herab gebrannt, wo⸗ 
bei ſich die Nitrate zerſetzen und Oxyde hinter⸗ 
laſſen, während das Baumwollgewebe veraſcht. 
Ein Strumpf ohne Tränkung wiegt etwa 2˙2 g, 
die Aſche 0˙46 g. Dabei beſitzt letztere etwa 25 em? 
Oberfläche. Schließlich wird der Strumpf in 
Collodium getaucht oder mit einer verdünnten 
Löſung von Schellak imprägnirt, um transport⸗ 
fähiger zu werden; bei der erſten Benützung brennt 
dieſer ſchützende Ueberzug ab. Statt des Platin⸗ 
drahtes zum Halten des Strumpfes, der dann an 
einem ſeitlichen Halter aus Eiſendraht befeſtigt 
wurde, bringt man jetzt eine Asbeſtfaſſung an 
und hängt den fertigen Strumpf mit einem As⸗ 
beſtfädchen genau axial auf einem Magneſiaſtift 
auf. Auch läßt man den Strumpf unten über den 
Brenner übergreifen, wodurch ſeine richtige Lage 
zum Brenner geſichert wird. Uebrigens ſind ver⸗ 
brauchte oder zerſtörte Strümpfe noch ein werth⸗ 
volles Material und wurden mit 60 Mark für das 
Kilogramm bezahlt, weil man aus ihnen die 
ſeltenen Erden wiedergewinnt. — Zu bemerken 
iſt, daß das Abbrennen des Strumpfes in ver⸗ 
ſchiedener Weiſe, zum Theile mit Hilfe beſonderer 
Apparate geſchieht, immer aber nur zu zwei 
Drittel von oben aus gerechnet durch directe 
Flamme, während das untere Drittel von ſelbſt 
weiter verglimmt. Auch wird dem einfachen Ab⸗ 
brennen wohl noch ein Nachglühen in einem be⸗ 
ſonders kräftigen Brenner angeſchloſſen. Da ferner 
bei dem bisher geſchilderten Verfahren während 
des Abbrennens mittelſt eines Glasſtäbchens der 
Strumpf geglättet und geformt werden muß, was 
ſehr geſchickte Hände erfordert, hat man neuer⸗ 
dings die Flammen ſelbſt zum Formen benützt. 
Man bringt nämlich den in gewöhnlicher Weiſe, 
aber ohne Nachhilfe bezüglich der Form vor⸗ 
gebrannten Strumpf über einen Brenner, deſſen 


Glockengebläſe — Glühlichtkörper. 
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Ausſtrömungsöffnungen auf einem gelochten 
Conus liegen und führt den Strumpf vorſichtig 
über den Brenner nieder, wobei ſich die erglühen⸗ 
den Theile weiten und glätten. Die Form des 
Strumpfes ſchmiegt ſich jener der Flamme des 
Bunſenbrenners ſehr genau an. Der Strumpf 
wird faſt in der ganzen Länge glühend; da er 
oben offen iſt, können hier die verbrannten Gaſe 
austreten, während nur wenig Verbrennungs⸗ 
producte durch den Strumpf ſelbſt dringen. Das 
Durchdringen aller Verbrennungsproducte würde 
den Strumpf bald zerſtören und die Leuchtkraft 
abſchwächen. 

Nach anderen Mittheilungen kommen die Oxyde 
von Lanthan und Thorium in größerem Umfange 
als die anderen zur Verwendung; die grüne Farbe, 
welche den älteren Glühlichtern eigen war, verdankten 
fie der Gegenwart von Erbiumoxyd. Die Oxyde 
von Didym, Niob, Yttrium werden ſeltener an⸗ 
gewendet und ſollen keinen bemerkenswerthen 
Einfluß auf die Farbe des Lichtes haben. 


Glühtkörper mit: Lichtſtärken Farbe 
Thorium. . . 31.56. . bläulichweiß 
Zanthan . . . 28:32... weiß 
Ytrium . . 2296. . gelblichweiß 
8 , Weiß 
Cerium 5.02. . roth 


Der beſte Lichteffect ſollte angeblich mit einer 
Miſchung von / Thorium und ½ Attrium er: 
halten werden. 

Glühſpan, ſ. Kupfer, Eigenſchaften. 

Glühwachs (j. auch den Artikel: Feuervergol⸗ 
dung). Als Glühwachs oder auch als Vergolder⸗ 
wachs bezeichnen die Bronzearbeiter eine Anzahl 
von Gemiſchen verſchiedener Körper, welche zur 
Hervorbringung verſchiedener Färbungen des 
Goldes auf Gegenſtänden dienen, die im Feuer 
vergoldet wurden (vgl. den Artikel: Feuervergol⸗ 
dung, Färben in der). Obwohl es eine große Zahl 
von Vorſchriften zur Darſtellung von Glühwachs 
giebt, unterſcheiden ſich die Präparate nur wenig 
untereinander in Bezug auf ihre Wirkung. Der 
Erfolg: die gewünſchte Färbung des Goldes zu 
erzielen, hängt der Hauptſache nach immer von 
der Geſchicklichkeit des Arbeiters ab, welcher mit 
einem Präparate von beſtimmter Zuſammenſetzung 
ſicher das erreicht, was er erreichen will, indeß er 
mit einem anderen erſt nach einer Reihe von Ver⸗ 
ſuchen zu dem Ergebniſſe gelangen wird. Vor⸗ 
ſchriften zur Darſtellung von Glühwachs ſind: 


55 
Gelbes Bienenwachs 32 
ae Ser 1 N Arne FH 3 
EE 2 
gebrannter Alan 2 


Glühſpan — Glycerin⸗Bleioxyd⸗Kitt. 


II. 
Gelbes Bienen wach 32 
o an Re Ferne 24 
ET eege EN RRENE 4 
SPUHFELAUME „on ac Ed ene, SE 4 
gebrannter Alaunn Ae ee 4 
III. 
Gelbes Bienen wach 32 
eee e 18 
r 18 
dh 6 
gebrannter Boran 2 
Iv. 
Gelbes Bienenwachs 96 
r 11er gie tede 48 
ier Al bett ie 32 
SERHTERONDE. suen . gen BE 20 
ee A NT 32 
Eet ep, ve ab . aus ft 1 
gebrannter Bora 1 
V. 
Gelbes Bienenwachs 36 
N en gengen 18 
Gründen med fren Rtl S 18 
Kupferaſche nase e fetteg 8 
Zinkpitriol e att As Assesse 18 
Eifentbiftiel.nen nie ih herein 6 
ERST EEE EEE 3 


Die Anfertigung des Glühwachſes geſchieht 
in der Weiſe, daß man in einem Porzellangefäße 
das Wachs ſchmilzt, und dann die auf das feinſte 
gepulverten Beſtandtheile zufügt. Das Ganze wird 
ſodann ſo lange ohne Unterbrechung bis zum be⸗ 
ginnenden Erſtarren gerührt, bis eine erkaltete 
Probe der Maſſe ein durchaus gleichförmiges Aus⸗ 
ſehen zeigt und die einzelnen Körnchen der in die 
Wachsmaſſe eingebetteten Körper nicht mehr von 
einander unterſchieden werden können. 

Glycerin-Bleioryd-Bitt. Wenn man nach 
S. Lehner feinſt geſchlämmte und ſcharf getrock⸗ 
nete Bleiglätte mit dickem Glycerin zu einem 
dünnen, möglichſt gleichmäßigen Teige anrührt, 
fo erhärtet dieſer nach einer Viertel- bis drei 
Viertelſtunden zu einer ſehr harten Maſſe, welche 
ſich durch jo vorzügliche Eigenſchaften auszeichnet, 
daß ſie die allgemeinſte Anwendung zum Kitten 
verdient. Sie iſt nämlich gegen Waſſer, ſowie 
gegen faſt alle Säuren, die ſtärkſten Alkalien, 
ätheriſchen Oele, ſowie gegen Chlor- und Alkohol⸗ 
dämpfe gleich unempfindlich und kann zum Kitten 
von Holz, Metall, Glas, Porzellan, ſowohl für 
gleichartige Stoffe, als auch für Glas auf Metall 


Glühſpan — Gluycerin-Bleioxyd⸗Kitt. 


Gold. 


u. ſ. w. verwendet werden. Die zu kittenden 
Flächen werden vor dem Kitten mit reinem, dick⸗ 
flüſſigem Glycerin beſtrichen. 

Das Mengenverhältniß zwiſchen dem Bleioxyde 
und dem Glycerin hängt von dem Waſſergehalt 
des letzteren ab; man mache daher, ehe man eine 
größere Menge des Kittes bereitet, mit einer ab 
gewogenen Quantität des zu verwendenden Gly⸗ 
cerins eine Vorprobe, indem man ihr allmählich 
von einer abgewogenen Menge feinſt geriebenen 
Bleioxydes (Bleiglätte) zufügt, bis die Maſſe bei 
größter Bildſamkeit raſch erhärtet und in kurzer 
Zeit eine feſte Maſſe bildet. 

Dickflüſſiges Glycerin mit geſchlämmter Blei⸗ 
glätte innig gemengt, giebt einen ausgezeichneten 
widerſtandsfähigen Kitt, welcher ganz beſonders 
zur Verbindung von Eiſenſtücken miteinander, 
ſowie zur Vereinigung von Eiſen mit Glas oder 
Eiſen mit Stein verwendet werden kann. Derſelbe 
erlangt binnen Kurzem eine ſo große Feſtigkeit, 
daß er nur durch Abſtemmen mit Meißeln be⸗ 
ſeitigt werden kann. Der Glycerin-Bleiglätte⸗Kitt 
bildet auch eine ausgezeichnete Unterlage für 
ſchnelllaufende Dampf⸗ und Dynamomaſchinen. 

Als beſte Miſchungsverhältniſſe für die Glycerin⸗ 
Bleiglätte-Kitte haben ſich die folgenden erwieſen: 

Glycerin, concentrirt . . 500 ems (% D 
Bleiglätte bebes 5 

Die Miſchung muß ſo lange geknetet werden, 
bis ſie anfängt härter zu werden, und wird dann 
ſofort verwendet. Leichter hergeſtellt, aber auch 
von etwas geringerer Härte iſt die folgende 
Miſchung: 

Man miſcht 5 Raumtheile concentrirtes Gly⸗ 
cerin mit 2 Raumtheilen Waſſer und mengt von 
dieſer Miſchung 0˙61 mit 5 kg Bleiglätte. 

Gold (lat. aurum, griech. ypösos, franz. or, 
ital. und ſpan. oro, engl. gold). Element. Chemi⸗ 
ſches Zeichen Au (nach dem lateiniſchen Namen). 
Das Gold gehört zu jenen Körpern, welche den 
Menſchen ſchon ſo lange Zeit bekannt ſind, daß 
uns abſolut alle Daten darüber fehlen, wann und 
wo dasſelbe zuerſt entdeckt wurde. Es iſt vielmehr 
wahrſcheinlich, daß die Entdeckung des Goldes 
ſehr oft und an ſehr verſchiedenen Orten der Erde 
ſtattfand; es gehört zu den Eigenſchaften des 
Goldes, ſich an vielen Orten zwar in ſehr großer 
Verbreitung, aber faſt immer nur in ſehr kleinen 
Mengen und oft in anderen Mineralien verborgen, 
vorzufinden. An ſolchen Fundſtätten dürften die 
Menſchen verhältnißmäßig ſpät mit dieſem Me⸗ 
talle bekannt geworden fein, denn die Vorbedin⸗ 
gungen zur Auffindung des Goldes waren in 
dieſem Falle ſchon ziemlich umfaſſende Kenntniſſe 
im Bergbaue. Es iſt aber auch eine Eigenſchaft 
des Goldes, in ſecundären Lagerſtätten, in auf⸗ 
geſchwemmtem Boden in Form von Klumpen 
vorzukommen, welche auch Menſchen, welche noch 
auf einer tiefen Entwickelungsſtufe ſtehen, durch 
ihr hohes ſpecifiſches Gewicht, ſowie durch Farbe 
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und Glanz auffällig werden mußten. Es erſcheint 
demnach ſehr wahrſcheinlich, daß das an ſolchen 
Fundſtätten lagernde Gold zuerſt bekannt wurde. 
In Ländern, welche erſt in neuerer Zeit der 
Cultur erſchloſſen wurden, hat man wiederholt 
derartige Goldfunde gemacht — ſo in Californien 
(1848), Auſtralien (1854), Neuſeeland, in Süd⸗ 
afrika (1880) und in neueſter Zeit im nordweſt⸗ 
lichſten Theile von Nordamerika (Klondyke 1896). 

Da Gold zu jenen Metallen gehört, welche die 
größte Verbreitung auf dem Erdballe beſitzen — 
faſt alle aus Urgebirgen kommenden Flüſſe führen 
Gold mit ſich — ſo erſcheint es gar nicht unwahr⸗ 
ſcheinlich, daß noch manche reiche Fundſtätten 
dieſes Metalles in bis nun noch nicht viel er⸗ 
forſchten Gegenden entdeckt und hierdurch dem 
Verkehre neue Mengen dieſes derzeit als Werth⸗ 
meſſer aller verkäuflichen Dinge geltenden Metalles 
zugeführt werden. 

Gold. Geſchichte des Goldes. Wann das 
Gold zuerſt den Menſchen bekannt wurde und die 
erſte Verwerthung fand, iſt mit Sicherheit nicht 
feſtzuſtellen; immerhin iſt, da es in der Natur im 
Flußſande, aufgeſchwemmten Sande ꝛc. gediegen 
vorkommt, anzunehmen, daß es von allen Me⸗ 
tallen zuerſt von den Menſchen in Gebrauch ge⸗ 
nommen wurde. Das alte Teſtament der Bibel 
ſowohl, wie auch die römiſchen und griechiſchen 
Schriftſteller des Alterthums, wie Herodot, Strabo, 
Diodorus, Homer, erwähnen an verſchiedenen 
Stellen des Goldes als ſolches, wie auch Det 
ſchiedener aus dem »König der Metalle« her⸗ 
geſtellter Gegenſtände. So erwähnt Moſes, daß 
ſich im Lande Hevilah, welches der aus dem 
Garten Eden kommende Fluß Piſon begrenzte, 
Gold von köſtlicher Beſchaffenheit fände, woraus 
ſich ſchließen läßt, daß ſchon zu jener Zeit auch 
andere Fundorte des Goldes bekannt geweſen 
ſeien, daß ſchon damals verſchiedene Sorten 
Goldes in Verkehr waren und daß man die 
Kunſt der Scheidung von Gold und Silber nicht 
kannte, da ja die Verſchiedenheit des Goldes ver⸗ 
ſchiedenen Fundorten nur mit dem Gehalte an 
reinem Golde (Feinheit) zuſammenhängen konnte. 

Auch das Buch Hiob (ungefähr aus dem 
7. Jahrhundert v. Chr. ſtammend) gedenkt des 
in der Erde vorkommenden Goldes, indem es 
ſagt: »Es hat das Silber ſeine Gänge und das 
Gold ſeinen Ort.« Aber auch die Verarbeitung 
des Goldes war den Juden ſchon zur Zeit Moſes 
bekannt, was daraus hervorgeht, daß zum Bau 
der Stiftshütte in der Wüſte Gold in Form von 
Platten Verwendung fand, daß es, zu feinen 
Drähten ausgezogen, in die Feſtkleider der Prieſter 
verwebt wurde, und daß die Juden Moſes Bruder 
Aron zwangen, ihnen ein Götzenbild in Form 
eines goldenen Kalbes anzufertigen, das ſie an⸗ 
beteten; daß Moſes bei ſeiner Rückkehr vom Berge 
Sinai das Götzenbild »im Feuer verbrannte und 
dann zu Staub zerftampfte«, hat man auf ver⸗ 
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ſchiedene, ſtets unzureichende Weile zu erklären 
geſucht, und wurden die verſchiedenen Theorien 
(darunter auch ſolche, die einen Zuſatz von Nitrium 
oder Soda vor dem Verbrennen annahmen!) lange 
Zeit in lebhafteſter Weiſe erörtert. Um mit der 
Bibel im Einklang zu bleiben, nimmt Napier an, 
daß »Moſes das Bild geſchmolzen und das Gold 
in Barren gegoſſen, aus dieſen Blattgold ge⸗ 
ſchlagen und dasſelbe zu Staub zerrieben hätte«. 

An ſpäteren Stellen des älteren Teſtamentes 
wird wiederholt des geläuterten Goldes und Sil⸗ 
bers gedacht (ſo Sprichwort 17, 3: »Wie der 
Tiegel Silber und der Ofen Gold, alſo prüfet 
der Herr die Herzen ⸗). Doch dürfte man damals 
nur die Scheidung der unedlen Metalle von Gold 
und Silber, nicht aber die Trennung der letzte⸗ 
ren von einander gekannt haben, da dieſelbe 
nur mit Hilfe der Salpeterſäure oder Schwefel⸗ 
ſäure möglich iſt, von denen man annimmt, daß 
ſie erſt in viel ſpäterer Zeit entdeckt wurden. 
Gegen letztere Annahme ſpricht allerdings die 
Beobachtung Herapath's, welcher auf dem zur 
Einballirung einer altägyptiſchen Mumie ver⸗ 
wendeten Zeug ſchwarze Zeichen fand, die offenbar 
mit Silberlöſung hergeſtellt worden waren, wo⸗ 
nach wohl zu vermuthen wäre, daß ſchon die alten 
Aegypter die Salpeterſäure und ihr Verhalten zu 
Gold und Silber kannten. 

Das Gold galt ſchon im Alterthume als koſt⸗ 
barer Körper und bildete ſeiner leichten Trans⸗ 
portirbarkeit wegen, die werthvollſte Kriegsbeute. 
In den Ländern jener Völker, welche viele glückliche 
Kriege führten, häuften ſich Unmaſſen Goldes an, 
um dann bei unglücklichen Kriegen wieder von den 
Siegern fortgeſchleppt zu werden. Solcher Kriegs⸗ 
beute entſtammten die Schätze, die ſich zur Zeit 
der römiſchen Weltherrſchaft in Rom anſammelten. 
König David ſoll Gold (angeblich im heutigen 
Werthe von 18,000.000.000 Marke) zum Bau des 
Tempels verwendet haben. — Sehr viel Gold, 
und zwar aus dem Alluvium ſtammend, ſcheint 
Gallien geliefert zu haben, indem Diodorus (V. 27) 
ſagt, daß die Gallier das Gold ohne Mühe und 
ohne Bergwerk in den Flüſſen fänden, und daß ſie 
Ringe an den Fingern, um die Handwurzel, um 
den Arm, dicke Ketten um den Hals, ja ſelbſt 
Panzer von Gold trugen; der Feldherr Caepio 
fand nach Juſtin in einem Tempel in Toloſa 
1,500.000 Pfund (2) Gold. — Auch Kleinaſien und 
Arabien hatten, wie Herodot und Strabo berichten, 
reiche Goldſandlager. 

In dem ſpäteren Alterthume wurde man auch 
mit den Arbeiten der Läuterung der Edelmetalle 
bekannt und finden wir bei Vitruvius und Pli⸗ 
nius ſchon der Amalgamation von Gold und 
Silber Erwähnung gethan, von denen namentlich 
das von Plinius geſchilderte Verfahren ſich ganz 
mit dem heute angewendeten deckt. 

Große Errungenſchaften auf dem Gebiete der 
Chemie brachten das Beſtreben mit ſich, unedle 
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Metalle in edle zu verwandeln, ein Streben, das 
nach dem Untergang des römiſchen Reiches immer 
mehr und mehr ſich bemerkbar machte. Die Alchy⸗ 
miſten — wie man die Angehörigen der Gold⸗ 
machergilde nannte — bezeichnen als Begründer 
ihrer Kunſt einen ſagenhaften Gelehrten oder 
König Hermes Trismegiſtos, der nicht weniger 
als 36.525 Bände geſchrieben haben ſoll. Wenn 
auch unzweifelhaft die Uranfänge der Gold⸗ 
macherkunſt viel früher zu ſuchen ſind, findet man 
die erſten geſchichtlichen Belege dafür bei den 
Griechen des 4. Jahrhunderts, die ihre Kenntniſſe 
jedenfalls in Alexandria von den Aegyptern er⸗ 
worben hatten. Den mächtigſten Anſtoß zur Ver⸗ 
breitung und Entwickelung dieſer Kunſt gaben 
aber die Araber, die ſie von den Aegyptern über⸗ 
kamen und auf ihren Beutezügen nach Spanien 
brachten, von wo aus ſie ſich allmählich unter 
den Völkern des Abendlandes verbreitete. Der 
erſte Alchymiſt, der wirklich Bedeutendes geleiſtet 
hat und deſſen Name und Werke durch die Ge⸗ 
ſchichte auf uns gebracht wurden, iſt der Araber 
Geber, der im 8. Jahrhundert gelebt und gewirkt 
hat; von dieſem rührt die Lehre der Alchymiſten: 
»daß alle Metalle von einem und demſelben Vater 
und einer und derſelben Mutter erzeugt ſeien.« 
Er betrachtete den Schwefel als das »männ⸗ 
liche«, das Queckſilber als das ⸗weibliche⸗ Princip; 
doch behauptet er, dieſe Grundlehre von den Alten 
übernommen zu haben. Geber erwähnt des Goldes, 
deſſen Eigenſchaften er zum Theil ſchon kannte, 
in ſeinen Schriften auch als eines Heilmittels. 

Später entwickelte ſich das Wiſſen auf dieſem 
Gebiete in der Art, daß man alle unedlen Metalle 
für krankhafte Zuſtände der edlen Metalle hielt 
und dieſe Krankheit durch ein Heilmittel, den ſo⸗ 
genannten »Stein der Weiſen«, in der Art zu 
heilen hoffte, daß man mittelſt desſelben (der 
übrigens auch als Elixirium vitae, als Univerſal⸗ 
heilmittel, galt) die unedlen Metalle in Silber 
und dieſes wieder in Gold verwandle. Dieſe 
Meinung, die natürlich von Betrügern in der 
mannigfaltigſten Art mißbraucht wurde, wurde 
ſeitens der Gelehrten lange Zeit als richtig an⸗ 
geſehen und Unmaſſen gemünzten Goldes durch 
den Schornſtein gejagt, um das Geheimniß der 
künſtlichen Erzeugung von Reingold zu ergründen. 
Noch van Helmont (Mitte 16. Jahrhundert le⸗ 
bend) glaubt an die Möglichkeit, das Gold auf 
künſtlichem Wege darzuſtellen, und Bergmann 
(1735 geboren) zieht aus den geſchichtlichen Daten 
den Schluß, daß eine Veredelung der Metalle 
möglich ſei; ſelbſt der geiſtvolle Entdecker der 
Gravitationsgeſetze Iſaak Newton (geboren 1643) 
betrieb eifrig Alchymie. 

Zu jener Zeit, in welcher noch der Glaube an 
die Möglichkeit, Gold zu machen, herrſchte, ſpielten 
die »Goldmacher⸗ oft eine wichtige Rolle im öffeut⸗ 
lichen Leben. Goldmacher oder Adepten (vgl. 
Alchymie) nannte man jene Leute, welche ent⸗ 
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weder ehrlich daran glaubten, es ſei möglich, un⸗ 
edle Metalle durch gewiſſe Operationen allmählich 
fo zu »veredeln⸗, daß fie zu Gold werden, oder 


welche vorſchützten, im Beſitze des Geheimniſſes zu 


ſein, dieſe Veredelung herbeizuführen. Obwohl es 


nur »eine Materie« giebt und demzufolge alle 


Stoffe aus einer und derſelben Subſtanz beſtehen 


müſſen, iſt doch die Chemie dahin gekommen, eine 
große Anzahl »einfacher Stoffes oder Elemente 
feſtzuſtellen, das ſind Körper, welche ſich nach dem 
derzeitigen Stande unſeres Wiſſens nicht weiter 
zerlegen und auch nicht ineinander überführen 
laſſen. Wenn es dereinſt gelingen ſollte, einen bis 
dahin als »einfachen⸗ bezeichneten Körper in einen 
anderen überzuführen, ſo wäre die Möglichkeit 
nicht ausgeſchloſſen, daß man dahin gelangen 
werde, 
auch in jenen einfachen Körper, welchen wir Gold 
nennen, überzuführen. Bis zu dieſem Zeitpunkte 
aber müſſen wir daran feſthalten, daß eine Um⸗ 
wandlung eines einfachen Körpers in einen 
anderen, daher auch das »Goldmachen«, etwas 
Unmögliches iſt. 

Die Alchymiſten wendeten für alle ihnen be⸗ 
kannten Körper mythologiſche Namen an, z. B. 
für Silber Lung, für Blei Saturn, für Queck⸗ 
ſilber Mercur; für das Gold, das fie den König 
der Metalle, Rex metallorum nannten, wurde der 
Name sol Sonne und deren Zeichen © eins 
geführt; die Namen »Gold«, griech. Ye, 
werden aus dem Sanskrit abgeleitet, und zwar 
ſoll Gold gothiſch Gulth, mit jvalita (Stammwort 
jval, glänzen), ypösos mit hiranya, dem Sanskrit⸗ 
worte für Gold (deſſen Stammwort auch glänzen 
bedeutet) zuſammenhängen. 

Gold. Vorkommen des Goldes. Das Gold 
gehört zu den am weiteſt verbreiteten Metallen, 
das ſogar in verſchwindend kleinen Mengen 
(Omg per Tonne) im Meerwaſſer nachgewieſen 
wurde. In größeren Anſammlungen kommt es 
nur an einzelnen Orten vor. Früher war man 
der Anſicht, daß Gold» und Edelmetalle im Alle 
gemeinen in größeren Anhäufungen ſich haupt⸗ 
ſächlich in der Nähe des Aequators finden; erſt 
in der Neuzeit erkannte man, daß dieſe Annahme 
nicht zutreffe, indem gerade die reichſten Fund⸗ 
ftätten der Welt in Ländern liegen, welche dem 
Aequator ſehr ferne ſind (Californien, Alaska, 
Neu⸗Seeland u. ſ. w.). Gold findet ſich theils ge⸗ 
diegen (und das iſt die häufigere Art des Vor⸗ 
kommens), theils vererzt in der Natur vor. 

Gediegenes Gold. Das gediegene Gold, 
wie man es in der Natur vorfindet, entſpricht 
nie dem Begriffe reines Gold; der höchſte Gold⸗ 
gehalt, welchen man bis nun beobachtete, erreicht 
noch nicht 99%/,, man hat aber auch gediegenes 
Gold gefunden, welches nur etwa 60% Gold 
enthielt. Das am häufigſten mit Gold zugleich 
vorkommende Metall iſt Silber (01-40%, bei 
20-50% Silbergehalt wird es als »Eleftrunt« be: 
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zeichnet), ferner in kleinen Mengen Eiſen, Kupfer, 
Oueckſilber, Blei, Wismuth, Platin, Palladium, 
Osmium, Iridium, Rhodium u. ſ. w. 

Im ſibiriſchen, californiſchen und auſtraliſchen 
Gold wird nicht jelten Osmium⸗Iridium, Palladium 
und Platin nachgewieſen, während das mexikaniſche 
Rhodiumgold 34—43% Rhodium enthält; in 
Californien und Columbien findet ſich vereinzelt 
Goldamalgam mit einem Gehalt von 39·5% Gold 
und 605% Oneckſilber oder 36:68 Gold, 50% 
Silber und 58·4% Oueckſilber; außerdem findet man 
Wismuthgold (Zuſammenſetzung: 64211 Gold, 
34.398 Wismuth, 1591 Gangart), welches im 
friſchen Bruch kryſtalliniſch und ſilberähnlich iſt, 
bald aber eine ſchwarze Färbung annimmt, daher 


auch ſchwarzes Gold genannt wird; in Form von 
irgend einen anderen einfachen Körper 


Klumpen in Arizona und in Granit⸗ und Quarz⸗ 
gängen in Maldon (Victoria). Nach ſeinem geo⸗ 
logiſchen Vorkommen unterſcheidet man das ge⸗ 
diegene Gold wieder in Berggold und in Waſch⸗ 
oder Seifengold. 

Berggold nennt man jenes Gold, welches 
noch auf ſeiner urſprünglichen Lagerſtätte theils 
in Quarzgängen, theils in teſſeralen Kryſtallen 
oder haar⸗, draht⸗, baumförmig, in Blechen, 
Blättchen, häufig eingeſprengt (Siebenbürgen, 
Kremnitz, Salzburg, Ural, Braſilien, Mexiko, Cali- 
fornien, Auſtralien ꝛc.) in Dioriten und Serpen⸗ 
tinen vorkommt; häufig findet es ſich auch in 
Geſellſchaft mit Schwefel-, Antimon⸗ und Arſen⸗ 
metallen, wie Eiſen⸗, Kupfer⸗, Arſenkies, Blei⸗, 
Antimon⸗, Molybdänglanz, verſchiedenen Silber⸗ 
erzen ꝛc.; jo in Rammelsberg, Oberharze und 
häufig in Amerika mit Schwefel⸗ und Kupferkies, 
in Goldkronach (Fichtelgebirge), Kremnitz und 
Toplitzau (Ungarn) mit Antimonglanz, in Reichen⸗ 
ſtein (Schleſien) und Bonac (Frankreich) mit 
Arſenkies, oder (jedoch ſelten) in Arizona mit 
Eiſen⸗, Kupfer⸗ und Manganoxyd. Das Berggold 
weiſt ein ſpecifiſches. Gewicht von 17— 194, eine 
Härte von 2·5—3 auf, iſt in hohem Grade dehn⸗ 
bar und geſchmeidig, hat hakigen Bruch, goldgelbe 
bis meſſing⸗ oder ſpeisgelbe Farbe, iſt vor dem Löth⸗ 
rohre leicht ſchmelzbar und nur in Salpeterſäure 
(Königswaſſer) löslich; es kryſtalliſirt häufig in 
Octaedern, deren Kanten oft durch Dodekaeder⸗ 
flächen abgeſtumpft ſind, in Würfeln, Granato⸗ 
edern, Leucitoedern, Pyramidenwürfeln; hexa⸗ 
gonale Prismen von Gold wurden von Blake in 
Sonora (Californien) gefunden; auch Zwillings⸗ 
bildungen kommen vor. 

Als Seifen- oder Waſchgold bezeichnet man 
jenes, welches ſich auf ſecundären Lagerſtätten in 
Flußanſchwemmungen (Alluvionen) in Form von 
Staub, Körnern, kleinen Blättchen und größeren 
Stücken meiſt in Begleitung von Quarzſand, Thon, 
Glimmer, Chlorit, Serpentin, Grünſtein, Magnet⸗ 
und Chromeiſenſtein, Spinell, Zircon, Diamanten 
ze, findet. Die Anhäufung des Goldes in den 
durch Verwitterung, Uebertragung und Aus⸗ 
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waſchung der zerſetzten Urgeſteine entſtandenen 
Goldſeifen erfolgt nach Ku libin hauptſächlich durch 
chemiſche Löſung der im Sande und Quarzbruch⸗ 
ſtücken zerſtreuten mikroſkopiſch kleinen Gold⸗ 
theilchen und Anſetzung des Goldes auf anderen 
Goldkörnchen, namentlich in den unterſten Theilen 
der Seifen. Es iſt nämlich nicht möglich, alle 
Abſonderlichkeiten der Seifen und der darin zer⸗ 
ſtreuten Goldkörner, wie die größere Reinheit des 
Seifengoldes, das häufigere Vorkommen, die rauhe, 
nicht polirte Oberfläche der Goldklumpen in den 
Seifen ꝛc. allein auf die mechaniſche Wirkung des 
Waſſers zurückzuführen. Die Goldklumpen (franz. 
und ſpaniſch: Pepite, engl. Nuggets) zeigen 
hie und da wohl in Folge der erlittenen Reibung 


Fig. 
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Es weiſen nach Nagues Alluvionen von Tumba⸗ 
rumba einen Goldgehalt von 00000006 bis 
000000122 auf, Alluvionen von Lampy Saramp 
(Auſtralien) einen ſolchen von 0-000054, ſolche 
von Neuſüdwales durchſchnittlich einen Gehalt von 
000000371 0000004888, Victoria 0:00000193, 
Ballarat 00000007631 0000029284, und wird 
Gold aus Alluvionen mit Vortheil ausgebeutet 
in Auſtralien bei 1˙70—4•88 g, in Venezuela und 
Paraguay bei 2—3 g, am Altai und Ural bei 
0:80— 8:32, Sil (Spanien) bei 15—14 g, in Gra⸗ 
nada bei 2—3 g, in Penaflor bei 4—5 g pro 
Tonne, im Rhein bei 0 0146—1'011 g, in Italien 
bei 1-50—7 g, in Californien bei 039 —13·09 g pro 
Cubikmeter. Das californiſche Waſchgold enthält 
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ein getropftes, geſchmolzenes Aeußeres. Der größte 
Goldklumpen wurde, 87 kg ſchwer, in Auſtralien 
gefunden und erhielt den Namen Sarah Sands, 
andere große Klumpen, die gefunden wurden, wogen 
74:5, 68˙7 und 51 kg. 

Fig. 86 giebt die Abbildung eines 1850 in Cali⸗ 
fornien gefundenen Goldklumpens in natürlicher 
Größe. Man kennt zwar Goldklumpen, welche 
den bier abgebildeten faſt um das Vierfache an 
Größe übertreffen, doch zeigt dieſer ſehr deutlich 
die kugeligen, theils geſchmolzen ausſehenden, theils 
durch Reibung entſtandenen Abrundungen, welche 
für alle größeren Goldklumpen charakteriſtiſch ſind. 
Auch, jedoch ſeltener, kommt Seifengold in Deutſch⸗ 
land (Rhein, Fichtelgebirge, Thüringer Wald ꝛc.), 
Oeſterreich (Ungarn, Siebenbürgen, Banat, Kärn⸗ 
ten), Frankreich, Irland, in größeren Mengen in 
Rußland (Ural, Sibirien), Südamerika, Auſtralien, 
Afrika, Lappland u. ſ. w. vor. 


im Durchſchnitt 12% Silber und circa 0·001% 
Irridium, das auſtraliſche im Durchſchnitt 91-34% 
Gold (und zwar ſolches von Victoria 9385, Neu⸗ 
ſüdwales 90˙89, Queensland 83˙350%), das von 
Neuſchottland 97, Chili 82, Rußland 93. 

Alle Ströme, welche aus Gebirgen kommen, in 
welchen ſich Gold vorfindet — und dies iſt faſt 
ausnahmslos bei allen aus Urgeſtein beſtehenden 
Gebirgen der Fall — führen Gold mit ſich. Da 
die zerſtörten Mineralien, welche dieſe Ströme in 
Form von grobem Geſchiebe angefangen bis zum 
ſeinſten Wellſand herab einem ununterbrochen vor 
ſich gehenden Schlämmproceſſe unterliegen, ſo iſt 
es hieraus erklärlich, daß die Sandbänke, welche 
ſich in dem träge dahin fließenden Unterlaufe 
dieſer Ströme bilden, verhältnißmäßig den größten 
Reichthum an Gold beſitzen. Unter den europäiſchen 
Strömen ſind es namentlich die Donau, der Rhein 


und die Rhone, welche verhältnißmäßig viel Gold 
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mit ſich führen. Immer iſt aber die Menge des 
Goldes ſo gering, daß ſie die Arbeitskoſten nicht 
deckt. — Ein europäiſcher Arbeiter könnte z. B. 
von dem Ertrage der Goldwäſcherei an der unteren 
Donau (etwa 50 Pfennige täglich) nicht beſtehen; 
doch ſei hier die Thatſache verzeichnet, daß der 
Verfaſſer noch im Jahre 1887 an der unteren 
Donau Zigeuner mit Goldwäſcherei beſchäftigt 
ſah. 8 

Eine vortheilhafte Gewinnung von Gold aus 
Geſteinen, ſogenannten Golderzen, iſt nach Nogues 
noch bei einem Gehalte von 0'001, 00001 und 
zuweilen ſogar noch von 000001 Gold möglich. 
Es enthalten z. B. a) aus Lagern oder Gängen: 
goldhaltige Kieſe von Peſtarena und Val Toppa 
in Italien reſpective 00000234 —0:0000413 
und 00000157 0000063, von Böckſtein (Salz⸗ 
burg) 00000015 - 0:000006, Banat 0000003, 
Glacau (Wales) 0'000043, Eſperanza und Ban⸗ 
dera (Argentinien) 00000017 0000005, Mo⸗ 
reo⸗Veklo (Braſilien) 0000022, Zell (Tirol) 
0:000004. b) Ouarz aus Gängen: Ural 0•000013, 
Callao 0˙000117, Congo⸗Socco(Braſilien) 0000009 
bis 0521173, Bobail (Colorado) 000013326 bis 
000020739, Luchnow (Auſtralien) 00005295, 
Neuſüdwales 00000148 00000874, Victoria 
0·0000149 Gold. Als vortheilhaft gilt für Gang⸗ 
gold in Auſtralien eine Ausbeute von 17˙3 bis 
41.9 g, in Guadalajara eine ſolche von 6—20 g 
pro Tonne. In Folge der Einführung des ſo⸗ 
genannten Cyanverfahrens bei der Gewinnung 
von Gold aus Geſteinen kann man gegenwärtig 
noch aus ſehr goldarmen Geſteinen, welche nach 
dem alten Verfahren nicht mit Gewinn hätten 
verarbeitet werden können, mit Vortheil Gold 
gewinnen. 

Vererztes Gold. In den meiſten Fällen findet 
man als echtes Golderz die Verbindung aus Gold 
und Tellur. Früher nahm man an, daß das Gold in 
den Goldkieſen und⸗Blenden mit Arſen, Antimon 
oder Schwefel verbunden ſei, welche Vermuthung 
durch die Thatſache beſtätigt zu werden ſcheint, 
daß ſolche Erze nach dem Freimachen des Goldes 
durch Röſten bei der Amalgamation durch Be⸗ 
handlung mit Queckſilber eine viel größere Aus⸗ 
beute geben als im rohen Zuſtande. Gegen dieſe 
Annahme ſpricht aber der Umſtand, daß ſich aus 
derartigen Erzen durch Zerkleinern und Waſchen, 
alſo auf mechaniſchem Wege, gediegenes Gold ge⸗ 
winnen läßt, ſo daß die günſtige Wirkung des 
Röſtens vor der Amalgamation wohl darauf 
zurückzuführen ſein dürfte, daß die früher ein⸗ 
gehüllt geweſenen Goldtheilchen durch Oxydation 
der Kiespartien für den Angriff des Queckſilbers 
freigemacht werden; auf jeden Fall läßt ſich nicht 
leugnen, daß das Gold eine gewiſſe Neigung hat, 
ſich in manchen Mineralien, namentlich im Kupfer⸗ 
fies (Rammelsberger Erze mit 00 890, Fahluner 
Erz mit %% do Gold), im Arſen⸗ und Arſenikalkies 
(Reichenſtein mit 0˙0022 00024, Abbrände mit 


* 


249 


0·318% Gold), Zinkblende (Oberharz mit ½ 00000 
Gold), anzuſammeln. 


Die Nachweiſung eines Gehaltes an gediegenem 
Gold in Kieſen erfolgt in der Weiſe, daß man 
einige Tropfen Queckſilber in einen Porzellantiegel 
bringt und in dieſen ein wenig über dem Queck⸗ 
ſilber in horizontaler Lage ein durchlochtes Karten⸗ 
blatt anbringt, auf das der zu unterſuchende Kies 
gelegt wird, worauf man den Tiegel einige Zeit hin⸗ 
durch erwärmt; die durch die Löcher aufſteigenden 
Queckſilberdämpfe bilden mit dem Golde weiße 
Flecke von Goldamalgam, welche durch eine Lupe 
deutlich zu ſehen ſind und beim Reiben mit einem 
Pinſel Spiegelglanz annehmen. Die wichtigſten, 
weil am häufigſten vorkommenden Tellurgolderze 
ſind: das Schrifterz, das Tellurſilber, das Blätter⸗ 
erz und das Weißtellur. 


a) Das Schrifterz (Tellurgoldſilber, 
Schrifttellur, Weißſylvanerz, Sylvanit 
— letztere Benennungen nach ſeinem Vorkommen 
in Transſylvanien oder Siebenbürgen) findet ſich 
meiſtens neben Gold, Blättertellur, Zinkblende 
und Quarz auf ſchmalen Gängen im Grünſtein⸗ 
trachyt, und zwar in Siebenbürgen Nagyag, Offen⸗ 
banya), Californien und Colorado, beſteht in reinem 
Zuſtande aus 24 Gold, 13 Silber und 63 Tellur 
enthält jedoch gewöhnlich außerdem 0·25— 20 Blei, 
ſowie etwas Antimon. Es hat ein ſpecifiſches Ge⸗ 
wicht von 8—8°3 bei 15—2 Härte, lichtgraue, ins 
zinn⸗ und ſilberweiße ſpielende Farbe und löſt 
ſich in Königswaſſer unter Abſcheidung von Chlor⸗ 
ſilber, in Salpeterſäure unter Abſcheidung von 
Gold; es kryſtalliſirt in zweigliedrigen oder rhom⸗ 
biſchen, meiſt unvollkommen nadelförmigen Kry⸗ 
ſtallen, die am Grunde ſchriftartig horizontal ver⸗ 
wachſen ſind. Vor dem Löthrohre giebt es in der 
offenen Glasröhre einen weißen Rauch, der aus 
telluriger Säure beſteht und ſich leicht zu Tropfen 
verdichtet; auf Kohle ſchmilzt es leicht zu einer 
dunkelgrauen Metallkugel bei weißem Beſchlage, 
der unter blaugrünem Schein verſchwindet. Nach 
längerem Blaſen, ſowie bei Zuſatz von Soda 
erhält man ein hellgelbes Metallkorn. Wo es in 
größeren Mengen vorkommt, wird es hüttenmänniſch 
verarbeitet. 


Das Tellurſilber (Heſſit) iſt im reinen 
Zuſtand eine Verbindung von 62·7% Siber und 
37.3% Tellur, enthält jedoch in mehreren Varie⸗ 
täten an Stelle eines Theiles des Silbers 3˙3 
bis 256% Gold und findet ſich in den ange⸗ 
führten Miſchungsverhältniſſen im Altai (Grube 
Sawodinsky im Talkſchiefer mit Eiſen⸗ und Kupfer⸗ 
ties) und in Siebenbürgen (Nagyag und Rez⸗ 
banya), iſt geſchmeidig und giebt mit Soda ein 
Silberkorn, während ſeine Auflöſung in Salpeter⸗ 
ſäure keinen Niederſchlag mit Schwefelſäure giebt. 
Eine ähnliche Verbindung, der im Calaverasgebiet 
in Californien vorkommende Calaverit, zeigt neben 
dem Tellur einen Gehalt von 22-33% Silber 
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und 40.5—40°8/, Gold, während der Petzit ſich 
aus 18 Gold, 47 Silber, 35 Tellur zuſammenſetzt. 
Blättererz (Nagyagit) iſt eine Verbindung 
von circa 9 Gold, 05 Silber, 54 Blei, 
1˙3 Kupfer, 32:2 Tellur, 3 Schwefel, welche in 
Siebenbürgen (Nagyag, Offenbanya) und Vir⸗ 
ginien (Whitehall) vorkommt, ein ſpecifiſches Ge⸗ 
wicht von 6·85—7˙4 bei einer Härte von 1—1˙5 
zeigt, viergliedrig, tetragonal, rhombiſch und tafel⸗ 
artig kryſtalliſirt, aber auch in kryſtalliniſchen 
Blättern, ſowie derb und eingeſprengt vorkommt. 
Es iſt ſehr mild, in dünnen Blättern biegſam, 
ſchwärzlichbleigrau, ſtark glänzend; es löſt ſich in 
Königswaſſer unter Abſcheidung von Chlorblei 
und Schwefel, ebenſo leicht und faſt vollkommen 
in Salpeterſäure; in concentrirter Schwefelſäure 
löſt es ſich zu einer hyacinthrothen oder bräunlich⸗ 
gelben Flüſſigkeit, die durch Waſſer unter Aus⸗ 
ſcheidung von Tellur entfärbt wird. Wenn man 
Blättererz in der offenen Glasröhre vor dem 
Löthrohre erhitzt, bildet ſich ein aus telluriger 
Säure und tellur⸗, antimon⸗ und ſchwefelſaurem 
Blei beſtehender weißer Rauch; beim Erhitzen 
auf Kohle zeigt es einen gelben Bleibeſchlag, der 
von einem aus Antimonoxyd, telluriger Säure, 
ſchwefelſaurem Blei beſtehenden weißen Beſchlage 
umgeben iſt, welch letzterer im Reductionsfeuer 
mit blaugrünem Scheine verſchwindet; wird das 
Blaſen längere Zeit fortgeſetzt, ſo erhält man ein 
geſchmeidiges Goldkörnchen, das nach dem Ab⸗ 
treiben mit Kornblei die reine Goldfarbe zeigt. 
Weißtellur (Gelberz, Müllerin, Kren⸗ 


nerit, Bunſenin) iſt eine Verbindung von durch⸗ 
ſchnittlich 27 Gold, 9 Silber, 20 Blei, 44 Tellur, 


mit ähnlichen Eigenſchaften wie das Schrifterz; 
es kryſtalliſirt rhombiſch, iſt ſehr ſpröde und zeigt 
ſilberweiße, ins meſſinggelbe ſpielende Farbe; es 
löſt ſich in Salpeterſäure unter Ausſcheidung von 
Gold faſt vollſtändig und giebt dieſe Löſung mit 
Schwefelſäure einen Niederſchlag von Bleiſulfat, 
mit Salzſäure einen ſolchen von Chlorſilber. 
Wenn die Erze nur ganz wenig Tellur ent⸗ 
halten, geben ſie nach Küſtel beim Erhitzen in 
der offenen Glasröhre keine Tröpfchen; will man 
daher in ſolchen das Vorhandenſein von Tellur 
nachweiſen, ſo muß man ſich des folgenden Weges 
bedienen: Man übergießt das nicht zu fein zer⸗ 
riebene Erz in einer Porzellanſchale mit wenig 
Waſſer und Queckſilber und läßt auf letzteres 
etwas Natriumamalgam fallen; iſt Tellur in dem 
Erze vorhanden, ſo bildet ſich beim Schwenken 
des Schälchens Tellurnatrium, welches das Waſſer 
ſchön violett färbt; war auch Schwefel in dem Erze 
enthalten, ſo ruft das Waſſer auf Silber einen 
ſchwarzen oder braunen Fleck hervor; iſt außer Tellur 
und Schwefel auch Silber und Eiſen vorhanden, 
ſo erzeugt das ſich bildende Schwefelnatrium aus 
oxydiſchem Eiſen Schwefeleiſen, durch welches das 
Waſſer jo dunkel gefärbt wird, daß die Tellurreac⸗ 
tion ganz verdeckt wird und das Waſſer wiederholt 
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vom Queckſilber und dem Erze abgegoſſen werden 
muß, bis ſich die violette Färbung zeigt. Wenn 
man die Probe mit Soda und Kohlenſtaub in 
einem einſeitig geſchloſſenen Glasrohr vor dem 
Löthrohr ſchmilzt und wenn die Maſſe erkaltet iſt, 
ſie in einigen Tropfen deſtillirten Waſſers auf⸗ 
weicht, entſteht auch unter purpurrother Färbung 
Tellurnatrium; dagegen iſt eine Löſung von Selen⸗ 
natrium blutroth. Beim Röſten von Tellurgold⸗ 
erzen muß man, um das Verflüchten von viel 
Gold zu verhüten, mit beſonderer Vorſicht zu 
Werke gehen. 


Auro pudro, Probezit. Ein bis nun nur in 
Braſilien gefundenes Golderz, welchem man die 
vorſtehenden Namen beigelegt hat, beſteht aus 
einer Legirung von Gold mit Silber und Palla⸗ 
dium und hat nach Kazelius folgende Zuſammen⸗ 
ſetzung: 


r SE 85:98 

Silber 4:17 
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Gold. Fundorte des Goldes. Ueber die 


Hauptgewinnungsſtätten des Goldes im Alter- 
thum iſt man trotz mannigfacher Forſchungen 
noch nicht zu abſoluter Klarheit gelangt, doch 
findet man öfters im alten Teſtament, und zwar 
zuerſt im Hiob, ein Goldland »Ophir« erwähnt, 
über deſſen Lage die Forſcher noch ſehr im Zweifel 
ſind. Gegen die Annahme einiger Gelehrter, es 
ſei auf einer Inſel im Rothen Meere gelegen ge⸗ 
weſen ſpricht die Nachricht, daß die Flotte Salo⸗ 
mos drei Jahre brauchte, um die Reiſe nach 
dieſem Lande zurückzulegen; nach der Angabe 
daß dieſe Flotte außer 21.000 kg Gold noch 
Gewürze, Elfenbein, Ebenholz und Eibenbaumholz 
(Almuggimholz) von ihrer Reiſe heimbrachte, nahmen 
andere an, dieſes Land ſei das an der Oſtküſte 
Zanzibars gelegene Afrika geweſen. Andere ver— 
legen es nach Guinea, nach Karthago, nach Oſt⸗ 
indien, ja ſelbſt nach Peru und anderen Theilen 
Amerikas. 

Herodot macht ſchon genauere Angaben, in⸗ 
dem er mittheilt, daß das an der Quelle des 
Indus lebende Volk eine große Menge Gold von 
der Oſtgrenze der großen bactriſchen Wüſte und 
den Steppen von Kobi erhalte; ebenſo gedenkt 
er ſehr ergiebiger Goldgruben im Norden (im 
Ural), deren Ueberreſte ſowohl von Pallas als 
von Lepechin und Gmelin beſucht wurden; dieſe 
tragen das Gepräge hohen Alters und man 
nimmt an, daß ſie von alten Nomadenvölkern, 
vielleicht den Skythen, errichtet wurden. — Sehr 
viel Gold dürften im Alterthum die Bergwerke 
in Nubien und Aethiopien geliefert haben; ſo 
fand Belzoni, daß ein großer Theil des Sahara⸗ 
gebirges Gold geliefert hat, und nimmt an, daß aus 
dieſer Quelle, deren jährliche Ausbeute nach der 
Berechnung Jacob's 120,000.000 Mark betrug, die 
ungeheuren Schätze der Pharaonen ſtammten. 
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Die Athener ſollen ihr Gold aus den Minen 
von Thracien und der Inſel Thaſos, ſowie von 
Theſſalien, ihr Silber aus den reichen Minen 
Atticas und von Epirus gewonnen haben. — 
Die Römer gewannen Gold in ihren eroberten 
Provinzen, dann im nördlichen Italien, in der 
Provinz Aoſta, in den noriſchen Alpen und in 
Illyrien; namentlich Illyrien zeichnete ſich lange 
Zeit durch maſſenhaftes Vorkommen beſonders 
ſchönen Goldes aus, das dort theils bergmänniſch 
gewonnen, theils in Form großer Körner im 
Alluvium gefunden wurde. Es erfolgte dort eine 
ſo beträchtliche Goldproduction, daß der Werth 
in ganz Italien auf ein Drittel ſank und die 
Eigenthümer gezwungen waren, mit weniger Ar⸗ 
beitern zu arbeiten, um durch eine geringere Pro⸗ 
duction eine Preisſteigerung hervorzurufen. 

Die Phöniker hatten, wie die Geſchichte berichtet, 
im heutigen Andaluſien (Spanien) Colonien 
und wird dies damit in Zuſammenhang gebracht, 
daß ſie in Spanien einen ſo großen Reichthum 
an Edelmetallen vorgefunden haben ſollen, um 
ſich nicht blos ihre Schiffe bis an den Waſſerrand 
mit denſelben zu beladen, ſondern ſie ſich ſogar 
veranlaßt ſahen, alle Geräthe, z. B. die Anker, 
aus Silber zu verfertigen. Auf jeden Fall ſteht 
es feſt, daß in Spanien ſchon früh eine regel⸗ 
mäßige hüttenmänniſche Gewinnung des Goldes 
ſtattfand, ſowie daß der Tajo und andere Flüſſe 
goldhältigen Sand führten, der gleichfalls aus⸗ 
gebeutet wurde. Dies vorausgeſetzt iſt aber wohl 
anzunehmen, daß ein ſo thatkräftiges Handelsvolk 
wie die Phöniker waren, ſobald es von derlei 
Reichthümer Kenntniß erhielt, weſentlich zur Er⸗ 
höhung der Ausbeutung und zur Verbreitung 
dieſes Edelmetalles beitrug. 

Gegenwärtig ſind die Goldfundſtätten der Alten 
wohl alle erſchöpft, ebenſo auch viele Fundſtätten, 
die ſich erſt in neuerer Zeit der Gewinnung er⸗ 
öffnet hatten, wie die im 16. Jahrhundert von 
den Spaniern ausgebeuteten Fundorte in Amerika 
und die in den erſten Jahrzehnten des 18. Jahr⸗ 
hunderts ſo reichen Minen Braſiliens. Wenn aber 
auch in der Goldproduction eine zeitweilige 
Stockung eintrat, gelang es bisher ſtets, neue 
Quellen aufzufinden. Die Hauptfundorte für Gold 
befinden ſich gegenwärtig in Auſtralien, Amerika 
und Afrika und übertreffen an Ergiebigkeit jene, 
welche im Alterthume bekannt waren, um ein 
Bedeutendes. 

In Europa iſt die bedeutendſte Goldproduction 
gegenwärtig in Ungarn und Siebenbürgen; im 
erſteren Lande findet ſich Gold in Nagybanya in 
Quarzgängen, im Grünſtein und Trachyt mit 
Schwefelkies, Kupferkies, ſilberhaltigem Fahlerz und 
Rothgiltigerz, in Felſöbanya auf Gängen, die 
mit Hornſtein, Quarz und Kieſen ansgefüllt ſind, 
im Porphyr mit ſilberhaltigen Bleiglanz, gold» und 
ſilberhaltigem Schwefelkies, brauner Zinkblende und 
Schwefelantimon, in Kapnik in Gängen, die mit 
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zerſetztem Feldſpath ausgefüllt ſind, im Grün⸗ 
ſteinporphyr hauptſächlich mit ſilberhaltigem Fahl⸗ 
erz, goldhaltigem Schwefelkies und Zinkblende, 
nebſt Eiſenerzen, gediegenem Arſen, Schwefelarſen, 
Schwarzgiltigerz, gediegen Gold in Quarz ein⸗ 
geſprengt 2c., in Kremnitz in 10—28 m mächtigen, 
im Grünſtein aufſetzenden Gängen, die mit zer⸗ 
ſetztem Grünſtein und Quarz gefüllt ſind, welcher 
gediegenes Gold, Silbererze, Eiſenkies und An⸗ 
timonglanz eingeſprengt enthalten, in Schemnitz 
in ähnlicher Weiſe wie in Kremnitz. Die Production 
betrug im Jahre 1883 in Kremnitz 34, in Schem⸗ 
nitz 166 kg. 

Siebenbürgen iſt noch goldreicher als Ungarn 
und gegenwärtig überhaupt das goldreichſte Land 
Europas, deſſen die Karpathen bildender Sand⸗ 
ſtein von Erzklüften und feinen erzhaltigen 
Schnüren durchzogen iſt, ſowie Erze (gediegenes 
Gold und gold⸗ und ſilberhaltigen Eiſenkies) 
imprägnirt enthält; zu nennen ſind, Vöröspatak, 
Nagyag, Offenbanya, Abrud⸗Banya. Es produ⸗ 
cirten im Jahre 1883 im Nagybanyer Bergdiſtrict 
das Bergamt Vereſzviz 40 —60, Kreutzberg 46'235, 
Kapnik 60, Rodna 2, Felſöbanya 44675, Olah⸗ 
laposbanya 34 ke Gold, ferner das Abrudbanyaer 
Bergwerks- und Goldeinlöſungsamt 57, Geramb⸗ 
ſche Bergunion 12·188, Karoli⸗Schachtgeſellſchaft 


14 kg x. Nach Schnabel betrug die Gold⸗ 


production Siebenbürgens im Jahre 1886 
1220-0842 kg, nach Tavi im Jahre 1887 990 kg 
von 70/0 Feinheit. 

Es enthält die Tonne goldführenden Geſteines 
in Kremnitz 25 g, in Subenburg 2˙8 g, in dem 
neuerer Zeit eröffneten Bergwerk Nemet-Bogjan 
94. Gold. ` 

Im Salzburgiſchen findet ſich Gold in den 
Tauern zu Gaſtein, Rathhausberg und in Rauris, 
und zwar gediegenes in Quarz, ſehr fein ein⸗ 
geſprengtes Gold, ſowie auch Glaserz, Kupferkies, 
Buntkupfererz, Eiſenkies, Arſenkies, Bleiglanz und 
Blende; doch geht die Production immer mehr 
zurück, weil die Ergiebigkeit der Werke abnimmt, 
indeß die Arbeitslöhne in ſtetem Steigen begriffen 
ſind. 

Kärnten hat im Jahre 1869 den Bergbau auf 
Gold in den alten Bauen von Goldzeche und 
Wolfgang wieder aufgenommen; die Goldwäſcherei 
die man bis dahin mit ſehr geringen Erträgen 
im Traginerbache bei Paternion betrieb, wurde 
1870 eingeſtellt. 

In ganz Oeſterreich (Rauris, Böckſtein, Eule, 
Brixlegg) wurde im Jahre 1886 11˙1 kg, in 
der ganzen öſterreichiſch-ungariſchen Monarchie 
179984 ke Gold producirt. 

In Deutſchland iſt die Goldgewinnung von 
viel geringerer Bedeutung; bergmänniſche Aus⸗ 
bringung von Gold findet man unter Anderem 
im Fürſtenthum Waldeck am Eiſenberge, im ſüd⸗ 
öſtlichen Theil des Thüringerwaldes, bei Reich⸗ 
mannsdorf, bei Glasbach, bei Goldkronach im 
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Fichtelgebirge. Auch das auf den Freiberger 
Hütten dargeſtellte Silber weiſt einen Gehalt an 
Gold auf, der jedoch im Allgemeinen zu gering 
iſt, um die Ausſcheidung von Gold lohnend er⸗ 
ſcheinen zu laſſen, wenn auch einzelne Erze ein 
größeres Quantum (bei 01157% Gold) auf: 
weiſen; am reichſten ſind die Fahlerze, Kupfer⸗ 
kieſe und Arſenkieſe bei Hohenſtein, die ein Silber 
mit 2:240/, Goldgehalt liefern, während das aus 
dem Bleiglanze von Scharfenberg gewonnene 
Silber 078% Gold enthält. 


Die Rammelsberger Kupfer- und Erzlager⸗ 
ſtätte weiſt einen Goldgehalt von 04800 auf; 
die Bleierze, die auf der Tarnowitzer Hütte in 
Oberſchleſien verarbeitet werden, enthalten im 
Centner 0:045—0'847 mg Gold, die ſich in 100 g 
Feinſilber auf 0˙0010 e anſammeln, während ein 
Scheideproceß nach Regnault erſt bei einem Ge⸗ 
halt von 0˙05 g Gold in 100 g Silber vortheil⸗ 
haft iſt. 

Seifengold wurde in Deutſchland in ver⸗ 
ſchiedenen Flüſſen nachgewieſen, ſo im Rhein auf 
einer Strecke von 250 km zwiſchen Baſel und 
Mainz, dann in dem bei Andel in die Moſel 
fallenden Goldbache im Kreis Bernkaſtel (Trier), 
in der Eder im Kreis Frankenberg (Caſſel), dann 
in Thüringen (Lauſcha, Göritz, Goldbach, Köpitz 
u. ſ. w., an der Saale bei Jena, in der Schwarza), 
im Fichtelgebirge, im Zoppatenthale, im ſächſiſchen 
Erzgebirge, im Rieſengebirge. Der Gehalt der 
Rhein⸗Goldſeifen in 1m? (durchſchnittlich 1800 kg 
ſchwer) ſchwankt zwiſchen 00146-1011 g, und 
gilt ein Sand mit 0.234 e als nicht mehr waſch⸗ 
würdig; er iſt alſo viel ärmer als jener in Chili der 
zehnmal oder der ſibiriſche der fünfmal ſo viel 
Gold enthält. Deutſchland erzeugte im Jahre 1883 
457 kg, 1884 555 kg, 1885 13002 ke, 1886 
122·29 kg Gold im durchſchnittlichen Werthe von 
2800 Mark pro Kilogram. 


Von nur geringer Bedeutung iſt auch die Gold⸗ 
production Großbritanniens; ein bedeutenderer 
Goldbergbau befindet ſich in Marionetſhire 
(Nordwales), ein anderer, der neuerdings intenſiver 
betrieben wird, iſt die Morgangoldgrube in Wales; 
in Schottland kommen geringe Mengen in Lead⸗ 
hills und Cumberhead (Lanarkſhire) und in Glen 
Torrit (in Pertſhire) vor. Ende des 18. Jahr⸗ 
hunderts fand man eine dem Anſcheine nach reiche 
Quantität Goldes in Klumpen (Pepitas) in Quarz 
und eiſenführendem Sande in Wicklow (Irland), 
deren Ertrag jedoch ſchon nach zweijährigem 
regelmäßigem Betriebe zu gering war, um auch 
nur die Betriebskoſten zu decken. Die verſuchte 
Gewinnung von Gold in einem Seifenwerke in 
Devonſhire (in dem es ſo wie in einem in Corn⸗ 
wallis nachgewieſen worden war) ergab keinen 
Erfolg. Im Jahre 1885 förderte ganz Groß⸗ 
britannien 35 Tonnen Golderze mit 100 e Gold 
im Werthe von 14 Pfund Sterling. 
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Frankreich hat zwar goldführende Flüſſe, wie 
3: B. die Rhöne, doch weiſt es keine irgendwie 
abbauwürdige Goldlager auf und dürften dieſe 
ſchon durch frühere Ausbeute erſchöpft ſein. 

Spanien beſitzt Goldlager, welche nach Nogues 
reich genug ſind, um einen Abbau lohnend er⸗ 
ſcheinen zu laſſen, ſo die Grube California, die 
von San Joſé, die Alluvionen Granadas und in 
Ponaflor (Andaluſien). 

In der Schweiz wurde in den Flüſſen Aar 
und Reuß Gold nachgewieſen. 

In Italien findet man Gold an der Schnee⸗ 
grenze am Südabhange des Monte Roſa in Arſen⸗ 
und Eiſenkies und anderen Schwefelmetallen mit 
Quarz und Kalkſpath und gewinnt es (durch 
Amalgamation) namentlich bei dem Dorfe Peſta⸗ 
rena und zu Val Toppa; in neuerer Zeit be⸗ 
arbeitet man auch bei San Benigno (Provinz 
Turin) Goldſand mit der Baggermaſchine. Im 
Jahre 1885 producirten die beiden Hütten von 
Peſtarena und Piedemulera aus 10.730 t Erz 
210 kg Gold im Werthe von 628.400 Francs, 
indeß die Hütte Scarpia außer Betrieb blieb. 

Schweden producirt in Fahlun Kupfererze mit 
wechſelndem Goldgehalt (Spuren ½1000000) 
und werden Schliege mit bis zu 7% 0 Gold 
erzielt; Schweden producirte 1887 196·3049 Pfund 
Gold, wovon in Fahlun allein 191-4827 Pfund 
erzeugt wurden. Norwegen erzeugt in Kongsberg 
mit bis 5.5% (in der Regel allerdings blos 0:002 
bis 0•3%) nebſt etwas Platin und Palladium 
in den Unterberger Quarzgängen dagegen ſolches 
mit 26-53% Gold; in neuerer Zeit wurde auch 
auf der Inſel Bömmelöen die Goldgewinnung 
verſucht. 

Finnland producirte 1887 6780 g Gold im 
Werthe von 21.700 Francs. 

Lappland beſaß an den beiden Flüſſen Kenna 
und Tana bei Jvals Goldwäſchereien, die jedoch 
ungünſtiger klimatiſcher Verhältniſſe wegen 1870 
wieder aufgelaſſen wurden. 

Aſien. Hier kommt wohl vor Allem die Goin: 
production Rußlands, die beträchtlichſte, bis zur 
Neuzeit die beſtändigſte der ganzen Welt in 
Betracht, die theils am Oſtabhange des Ural, 
theils in dem Diſtricte Tomsk und Neniſeisk 
ihren Sitz hat; die Gruben des Urals dehnen 
ſich allein über 5—6 Breitegrade aus und 
findet man dort das Gold theils im Seifen— 
gebirge, theils auf Granitgängen, beſonders 
in der Umgegend von Bereſowsk; als Gangarten 
kennt man den Turmalin, Talk, Pyrophillit und 
Bitterſpath. Viel ſpäter als die Uralgruben 
lernte man den Goldgehalt der großen öſtlichen 
Regionen Sibiriens kennen, deren Ausbeute die 
des Ural weit übertrifft. Während am Ural die 
Goldkörner im Sande verſtreut liegen und durch 
Waſchen aus dieſem gewonnen werden, indeß 
größere Goldmaſſen ſelten vorkommen, findet man 
am Altai das Gold nicht nur im Sande des 
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Bodens, ſondern gewinnt auch große Mengen 
durch Zerkleinerung und Verwaſchung der Fels⸗ 
maſſen. Außer hier wird auch in Transbaikal 
(ſüdliches Sibirien), ſowie am Amur Gold ge⸗ 
wonnen. Im Jahre 1877 nahm die ruſſiſche Gold⸗ 
gewinnung dadurch einen großen Aufſchwung, 
daß die bisherige hohe Beſteuerung aufgehoben 
wurde und die Bergwerke, welche Eigenthum der 
Krone waren, bis auf Altai und Nerſchinsk an 
Private verpachtet wurden; doch ging ſie im 
Jahre 1885 in Folge einer großen Auswande⸗ 
rung der Arbeiter, welche die neuentdeckten reichen 
Goldfelder in der Sheltuga jenſeits der chine⸗ 
ſiſchen Grenze aufſuchten, um circa 2670 kg zurück. 
Nichtsdeſtoweniger betrug ſie (nach Kulibin) 
1885 33.016 kg (und zwar 31.214 kg Seifen⸗, 
1802 kg Ganggold), 1886 (nach Straka) 32.760 kg 
(und zwar 31.122 kg Seifen⸗ und 1638 kg Gange 
gold) und 1887 31.089 kg. 

Im ſogenannten aſiatiſchen Californien, im Amur⸗ 
gebiet, wurden im Mai 1884 außerordentlich reiche 
Goldfelder von 25 engl. Meilen Länge und 3 Meilen 
Breite entdeckt, auf denen 100 g Sand 21˙9 g 
Gold ergeben ſollen (2). 

Die aſiatiſche Türkei, ſo namentlich Rumelien, 
Syrien, Kleinaſien, hat viele, ſehr goldreiche Flüſſe, 
ſo den wegen ſeines Goldreichthums hiſtoriſch be⸗ 
rühmten kleinen Fluß Pactylus in Lydien, von 
dem erzählt wird, daß er über goldenen Sand 
gelaufen ſei und dem wahrſcheinlich Kröſus ſeinen 
Reichthum verdankte. 

Kleintibet hat im Caihasgebirge viele Gold⸗ 
gruben; außerdem findet ſich Gold in Hindoſtan, 
Japan, China, Perſien, im Südoſten Indiens, 
Korea 2c. 

Afrika iſt beſonders reich an Gold, ſo daß man 
einem Diſtriet an der Weſtküſte, der heute aller⸗ 
dings nicht mehr auf der vollen Höhe des Er⸗ 
trages Debt, den bedeutungsvollen Namen »Gold⸗ 
küſte⸗ beigelegt hat, während die Mehrzahl der 
Forſcher das ſagenhafte Goldland »Ophir⸗ heute 
an die Oſtküſte Afrikas, gegenüber der Inſel 
Madagaskar, verlegt, woſelbſt noch gegenwärtig 
Gold gewonnen wird. Die Hauptgoldproduction 
in Afrika weiſt Kordofan zwiſchen Darfur und 
Abeſſynien, und die ſich ſüdlich vom Fluſſe Senegal 
gegen die Palmenküſte ausdehnende weſtliche Re⸗ 
gion auf, wo das Gold ſich theils in aufge⸗ 
ſchwemmter eiſenhaltiger Erde, theils im Bette 
kleiner Flüſſe in Form von Flimmern findet; da⸗ 
gegen liefert in Südafrika die Region zwiſchen 
Limpopo und Zambeſi eine reiche Ausbeute von 
Ganggold in Quarz. In den letzten Jahren (1887) 
hat man in Transvaal und Deutſch⸗Weſtafrika be⸗ 
deutende Goldlager entdeckt. 

Amerika. a) Südamerika. Hier verdient vor 
Allem Braſilien Erwähnung, das, einſt die wichtigſte 
Goldquelle der Neuen Welt, gegenwärtig eine ſtark 
abnehmende Production aufweiſt, die um die Mitte 


253 


des 18. Jahrhunderts auf ihrem Höhepunkte ſich 
befand; es führen alle Nebenflüſſe des Francino, 
Araguay, Tocantino und Guapore Gold; außer⸗ 
dem wird Gold durch Waſchen aus der rothen, 
eiſenhältigen Erde (Cascalho) gewonnen, welche 
oft 12˙5 m ſtark die Granitmaſſen der Felſen über⸗ 
zieht. Außerdem findet die bergmänniſche Aus⸗ 
bringung von Gold aus Kieſen, Quarzgängen 
und Itabirit ſtatt, ſo z. B. auf den Ouarzgängen 
der Montes Aureos, Cara Preto, Morro-Delka. 
Die wichtigſten Goldwäſchereien befinden ſich bei 
Villa Rica nächſt Cocass, wo ſich das Gold 
theils in den Thalniederungen, theils im Fluß⸗ 
ſande in Körnern (Pepitas) von verſchiedener 
Form, die oft an Stücken von Eiſenglanz haften, 
findet. 


Peru iſt zwar reicher an Silber als an Gold, 
doch findet ſich letzteres an einzelnen Orten auf 
Gängen von Ouarz, welche die Urgeſteine durch⸗ 
ſchneiden, und wird dort bergmänniſch gewonnen. 


In Chili wird nördlich von Copiapo der Ab⸗ 
bau von Quarzgängen betrieben, welche in Thon⸗ 
ſchiefer aufſetzen und neben Gold Eiſenglimmer 
und Brauneiſenmulm führen. 


Columbien, Neugranada und Venezuela produ⸗ 
ciren Waſchgold. Auch Franzöſiſch⸗Guyana produ⸗ 
eirte Seifengold, und zwar 1875 1800 Kg Gold, 
welche Production jedoch bald durch Abbau der 
Seifen abnahm; neuerdings hat Viala gold⸗ 
führende Quarzgänge entdeckt, ſo daß die Erzeugung 
1880 1872-189, 1885 1664 kg ausmachte. 


In Argentinien findet man Gold in Ouarz⸗ 
und Hornſteingängen; neueſtens wurde auch in 
Patagonien Gold in größeren Mengen entdeckt. 


b) Nordamerika. Den erſten Rang unter den 
goldproducirenden Ländern nimmt gegenwärtig 
Nordamerika ein und hat dieſes Südamerika, 
deſſen Production unter dem Mangel an Capital 
und Thatkraft leidet, ſchon lange übertroffen. 
Nachdem ſchon viel früher in Mexiko Gold mit 
Silbererzen in ziemlich anſehnlichen Mengen ge⸗ 
wonnen worden war, fand man im Jahre 1799 
bei Fayetteville in Nordcarolina den erſten Klum⸗ 
pen Gold; ſpäter ward ein mächtiges Goldgebiet 
in den Vereinigten Staaten entdeckt, die ſich am 
Oſtabhang der Appalachen in ſüdlicher Richtung 
vom Fluß Rappahannock (Virginia) bis zum Cooſa, 
einem Nebenfluß des Alabama (welch letzterer ſich 
in den Golf von Mexiko ergießt), ausdehnt. Andere 
Fundorte ſind im Staate Maine, in Canada, in 
Virginia, Nord⸗ und Südcarolina und Georgia; 
das Gold kommt dort (und in den Flüſſen Oſt⸗ 
canadas) in Form von Flittern und Körnern 
oder meiſt mit Schwefelkies gemengt vor, in 
welchem Falle es durch Zerkleinern der Kieſe und 
Amalgamation gewonnen wird. 


Doch alle dieſe Goldgebiete ſtehen der Ergiebig⸗ 
keit nach weit hinter dem Goldlande Californien 
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zurück; das Gold, deſſen Hauptgebiet ſich auf dem 
Weſtabhange der Sierra Nevada vom Tejionpaß 
bis zur Nordgrenze des Staates ausdehnt, findet 
ſich hier ſowohl in Alluvionen als auf Quarz⸗ 
gängen, und zwar auf Schiefern, die hauptſächlich 
der Juraperiode entſtammen. Die erſte Entdeckung 
von Goldkörnern in Californien erfolgte am 
19. Januar 1848 durch den Mühlenbaumeiſter 
J. W. Marſhall, der bei Errichtung von Säge⸗ 
mühlen auf dem Beſitze eines wohlhabenden 
Schweizer Auswanderers, des Capitäns Sutter 
im Sacramento, im Mühlengerinne einzelne glän⸗ 
zende Theilchen bemerkte, die ſich bei der Unter⸗ 
ſuchung als Gold herausſtellten. Natürlich gelangte 
die Nachricht von dieſer Entdeckung mit Blitzes⸗ 
ſchnelle nach San Francisco und bald war das 
ganze Ufer des Sacramento mit Goldwäſchern 
beſetzt, die ſich bald immer weiter und auch in 
die Nebenthäler ausbreiteten und ihre Arbeit 
reichlich belohnt ſahen. 


In neueſter Zeit iſt zu den goldliefernden Ländern 
Nordamerikas noch der nordweſtlichſte Theil des 
Continentes getreten, welcher zum Theile Beſitz 
der Vereinigten Staaten, zum Theile Canadas 
iſt. Die Ausdehnung der Goldlager jener Gegen⸗ 
den iſt noch nicht genau ermittelt, doch ſoll 
namentlich das Thal des Fluſſes Klondyke einen 
Reichthum an Gold beſitzen, welcher jenen aller 
bis nun bekannten Fundorte, Californien und 
Auſtralien inbegriffen, übertreffen ſoll. 


Auſtralien. Die ungemein reichen Goldgebiete 
Auſtraliens wurden, nachdem 1841 Clarke, 1845 
Murchiſon auf die Wahrſcheinlichkeit des Vor⸗ 
handenſeins von Gold in den Bergen Auſtraliens 

hingewieſen, im März 1851 (alſo faſt gleichzeitig 

mit den californiſchen Goldlagern) durch einen 
Herrn Hargraves entdeckt, der, aus Californien 
kommend, ein Gebiet Auſtraliens ſtudirt hatte, und 
zwar bei Summer⸗Hill⸗Creek in der Nähe von 
Bathurſt (150 engl. Meilen weſtwärts von Sidney 
in New South Wales). Obwohl Hargraves 
ſeine Entdeckung nur der Regierung ſelbſt mit⸗ 
theilte, gelangte die Nachricht davon durch die 
Leute, die er zu ſeinen Arbeiten verwendet hatte, 
bald unter die Coloniſten; ein unglaubliches Gold⸗ 
fieber bemächtigte ſich der Leute, und von nah 
und fern zogen hunderte Menſchen unter Zurück⸗ 
laſſung ihrer Habe und ihres Berufes herbei, um 
Gold zu ſuchen; bald ſah ſich die Regierung ver⸗ 
anlaßt, für die Berechtigung zum Goldgraben 
eine Gebühr von 30 Schilling monatlich einzu⸗ 
heben und das Land durch Clarke, Hargraves 
und den Regierungsgeometer Stuckbury ver⸗ 
meſſen und eintheilen zu laſſen. 


Bald wurde nun auch Gold im Fluſſe Turon, 
zu Bathurſt und in den Grafſchaften Wellington, 
Roxburgh, Georgiana und Aſhburnam entdeckt, 
dann in ſüdlicherer Richtung bei St. Vincent 2c.; 
dann dehnte ſich die Entdeckung auch über andere 


Gold. 


Theile aus; ſo wurden ſchon im Auguſt 1851 in 
der Colonie Victoria, und zwar in Clunes Dig⸗ 
gins, ungefähr 70 engl. Meilen von Melbourne, 
im Alluvium von Quarzſand, in Buningong bei 
Ballarat, circa 80 engl. Meilen von Melbourne, 
in feſtem Quarz, und in Deep Creek, 19 Meilen 
von Melbourne, im Schiefer, und ſpäter ganz dicht 
vor Geelong und am Mount Disappointment, 
30 Meilen nordöſtlich von Melbourne, anſehnliche 
Goldlager entdeckt. Endlich wurde ein neues Gold⸗ 
feld am Mount Alexander, 90 Meilen nördlich 
von Melbourne, entdeckt. 


Schließlich begannen die großen Funde ſeltener 
zu werden und die Goldgewinnung kam auch hier 
in ruhigere Bahnen; gegenwärtig wird Gold die 
ganze Bergkette entlang gewonnen, die New South 
Wales und Victoria durchzieht. 


Auch aus verwaſchenen Zinnſeifen wird 
in Auſtralien (durch Amalgamation) Gold ge⸗ 
wonnen. 

Ganz Auſtralien und Neuſeeland hat bis Ende 
1881 283,000.000 Pfund Sterling producirt, wo⸗ 
von drei Viertel auf Victoria entfallen. 


Gold. Production. Die Goldproduction der 
Welt betrug im Jahre 1885. 


| 
| Kilogramm | Dollar 


| 
Vereinigte Staaten. 47.848 | 31,800.000 
Auſtralien 41.287 27,438.95 
Milo 1.304 866.671 
Europa 
Rußland 38.125 25,338.218 
Deutſchland - 1.378 915.819 
Oeſterreich⸗Ungarn 1.664 1,105.900 
Schweden 47 31.236 
Norwegen — — 
Holen... Erden 310 206.000 
Spanien — — 
D 10 6.877 
Frankreich A — — 
Großbritannien — 68 
Dominium von Ca 
Nab gn Mt 1.084 720.650 
Südamerika: 
Argentiniſche Republi „118 78.546 
Columbia 5.802 3, 856.000 
Bono 109 72.441 
ER A RR 500 332.300 
Braſilien 1.204 800.000 
Venezuela. - - . - 7.033 | 4,674.131 
F 226 150.000 
Japan in E 265 176.119 
MIER er. ns 3.978 | 2,642.928 
Gaia seet 6.997 4,650.000 


| 159.289 ee 
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Nach Soetbeer betrug die Menge und der hota 2,700.000, Georgia 152.000, Idaho 1,800.000, 


Werth der Goldproduction der Erde: 


roduc i 

Jahre . 1900 Nart 

— ß 

14931520 5.800 16.182 
15211544 7.160 19.976 
15451560 8.510 23.742 
15611580 6.840 19.083 
1581-1600 7.880 20.590 
1601-1620 8.520 23.771 
1621-1640 8.300 23.157 
1641— 1660 8.770 24.468 
1661—1680 9.260 25.835 
1681— 1700 10.765 30.034 
1701—1720 12.820 35.768 
1721—1740 19.080 53.233 
1741-1760 24.610 68.662 
1761-1780 20.705 57.767 
1781-1800 17.790 49.634 
1801 —1810 17.778 49.600 
1811—1820 11.445 31 932 
1821—1830 14.216 39.663 
1831—1840 20.289 56.606 
| 1841-1850 54.759 | 152.777 
1851— 1855 199.388 556.308 
1856— 1860 201.750 | 562.899 
1861— 1865 185.057 516.326 
1866—1870 195.026 | 544.139 
1871—1875 173.904 | 485.207 
1876— 1880 172.434 | 481.098 
1881-1885 416.098 


149.137 


Die Production in den Jahren 1886—1891 


betrug nach den Angaben des amerikaniſchen 
Münzdirectors: 


dere ige deen Rig 
1886 160.793 1889 176.272 
1887 158.247 1890 174.556 
1888 164.090 1891 188.531 


Nach Soetbeer vertheilte ſich die Goldpro⸗ 
duction der Jahre 1851—1885 im Durchſchnitt 
wie folgt: 


— — ä— ü—ü ö ä — u- — 
In Tonnen 
S änder 18511861 18061871 1876 1881 
60 —65|— 70) —75 —80 —85 
I I \ 
Vereinigte Staaten 83 87 76 60 64 48 
Auſtrallen 6 78 74 83 45 43 
Rußland. 26 24 30 83 40 35 
Merito und Süd: 
amerika ENZ ln eee eee 
Andere Länder . di e 9| 8111 Bee 
Jahresdurchſchnitt |200185/195/174.172|149 


Montana 4,425.000, Nevada 3,090.000, Neu⸗ 
Mexiko 400.000, Nord⸗Carolina 175.000, Oregon 
990.000, Süd⸗Carolina 37.500, Utah 216.000, 
Waſhington 14.700, Alabama, Tenneſſee, Virginia, 
Vermont, Michigan und Wyoming 5000, zuſammen 
34,869.000 Dollar. In der Zeit vom 2. April 
1792 (Errichtung der New⸗Yorker Münze) bis ein⸗ 
ſchließlich 1886, wurde um 1.739,886.769 Dollar 
Gold erzeugt. 

Nach der neueſten Veröffentlichung des Münz⸗ 
amts⸗Directors der Vereinigten Staaten ſtellt ſich 
die Goldproduction ſowie die Münzprägungen im 
Jahre 1897 in folgender Weiſe: Die Goldaus⸗ 
beute wird auf 357.000 ke oder 997 Millionen 
Mark veranſchlagt. Die erſte Stelle unter den Gold⸗ 
producirenden Ländern nimmt Afrika mit 245 Mil⸗ 
lionen Mark ein. Daran ſchließen ſich die Ver⸗ 
einigten Staaten mit 241, Auſtralien mit 
236 Millionen Mark. Zu nennen wäre noch Ruß⸗ 
land mit einer Goldproduction von 97, Mexiko 
mit 40, Oſtindien mit 30½, Canada mit 25˙3 Mil⸗ 
lionen Mark. Auch das Jahr 1898 dürfte eine 
noch ſtärkere Entfaltung gebracht haben, da na⸗ 
mentlich die Goldfelder im Transvaal eine fort⸗ 
geſetzt ſteigende Ausbeute liefern. Seit zwölf 
Jahren hat ſich die geſammte Goldproduction von 
416 auf 997 Millionen Mark gehoben, demnach 
mehr als verdoppelt. Den Verbrauch an Edel⸗ 
metall für gewerbliche Zwecke ſchätzt der Münz⸗ 
director auf 248 Millionen Mark, das iſt ein 
Viertel der Goldproduction. Es würden demnach 
549 Millionen Mark oder drei Viertel der Pro⸗ 
duction für die Münzprägungen verfügbar bleiben. 

Die Goldwerke Auſtraliens lieferten im Jahre 
1896 nach amtlichen Berichten 65.746 kg Gold. 

Die Goldproduction der ſüdafrikaniſchen Re⸗ 
publik Transvaal war im Jahre 1896 nach amt⸗ 
lichen Angaben: 


Seit ac Lë 

De Haap. . 121.390 98.326 
Lydenborg 50.387 40.813 
Klerksdorrd . 30.818 31.443 
Boutpansberg . 5.602 4.538 
Andere Bezirke. 857 694 
Aeußere Bezirke 217.054 175.814 
Witwatersrand 2.280.892 1.847.523 
2.497.946 2,023.337 


oder in Kilogremm — 62.926 kg. 


Gold. Werthverhältniß des Goldes zu 
anderen Metallen (Relation). Da die Culturvölker 
gegenwärtig allgemein das Gold als Werthmeſſer 
aller käuflichen Dinge annehmen, ſetzt man den 
Werth einer gewiſſen Gewichtsmenge Goldes als 
Wertheinheit an und dient dieſe Wertheinheit als 
Zahlungsmittel für gewiſſe Gewichtsmengen an⸗ 


Die Goldproduction der Vereinigten Staaten derer Körper. Da wir uns aber außer dem Golde 
betrug 1886: in Alaska 446.000, Arizona 1,110.000, noch anderer Metalle theils als Zahlungsmittel 
Californien 14.725.000, Colorado 4,450.000, Da- bedienen (Silber, Nickel, Kupfer und Bronze), 
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theils andere ebenfalls ihres ſelteneren Vorkom⸗ 
mens wegen koſtbare Metalle in den Gewerben 
Verwendung finden (Platin, Iridium, Palladium), 
iſt es von Wichtigkeit, auch das Werthverhältniß 
dieſer Körper in Bezug auf Gold als Einheit zu 
kennen. 

Im geſchäftlichen Leben wird dieſes Verhältniß 
als Werthrelation bezeichnet und unterliegt ge⸗ 
wiſſen Schwankungen, welche theils durch Handels⸗ 
verhältniſſe bedingt ſind, theils aber auch durch 
die Productionsverhältniſſe der verſchiedenen hier 
in Betracht kommenden Metalle bedingt werden. 

Im Alterthume, zur Zeit des griechiſchen Ge⸗ 
ſchichtsſchreibers Herodot (484 v. Chr.), war die 
Relation zwiſchen Gold und Silber im Verhältniſſe 
1:13, das heißt 13 Gewichtstheile Silber waren 
im Werthe 1 Gewichtstheile Gold gleich. 

Zur Zeit Alexander des Großen (333 v. Chr.) 
betrug die Relation 1: 10 und ſchwankte bis zur 


Entdeckung Ameritas (1492) zwiſchen 1:10 und 


1:13. Im Jahre 1513, zu welcher Zeit ſchon 
mehr über die großen Reichthümer der neu ent⸗ 
deckten Länder Amerikas bekannt war, ſank die 
Relation auf 1:9 herab. Bis zum Jahre 1580 
war das Werthverhältniß 1:11½ (1 kg Silber 
mit 250 Mark bewerthet). Von 1580— 1870 zwiſchen 
1:15 und 1:16 (ke Silber mit 128 Mark bes 
werthet). 

An dem außerordentlichen Sinken des Silber⸗ 
werthes trug der Umſtand Schuld, daß gerade in 
neuerer Zeit Silberminen erſchloſſen wurden, 
welche einen wahrhaft fabelhaften Reichthum an 
Silber ergaben (3. B. die Minen in Nebraska), 
und in Folge der rieſigen Silbermengen, welche 
auf den Markt gebracht wurden, ein Preisſturz 
erfolgte, ſo daß der Silberwerth noch fortwährend 
im Sinken begriffen iſt. Da außerdem die Mehr⸗ 
zahl der Staaten die Goldwährung eingeführt 
hat und Silbergeld nur gewiſſermaßen als Scheide⸗ 
münze und Zahlungsmittel für den Inlandverkehr 
gilt, iſt noch eine weitere Verbilligung des Silber⸗ 
preiſes zu gewärtigen. 

Das Platin, welches auch als Edelmetall gilt, 
wenn es auch nicht als gemünztes Zahlungsmittel 
im Verkehre vorkommt, zeigt ebenfalls gewiſſe 
Schwankungen in ſeinem Werthe, welche aber vor⸗ 
zugsweiſe durch die Productions verhältniſſe und 
den Bedarf der Technik an dieſem Metalle bedingt 

werden. Gegenwärtig ſteht das Werthverhältniß 
des Goldes zu jenem des Platin nahezu 1:9. 

Die Relation der Edelmetalle zu anderen Me- 
tallen iſt ſehr großen Schwankungen unterworfen, 
welche von Handelsverhältniſſen abhängen; ſo 
ſtieg z. B. der Werth des Kupfers ſeit der ſtetigen 
Ausbreitung der Elektricitätswerke, deren Bedarf 
an Kupfer für Leitungszwecke ein ſehr großer iſt, 
ſehr bedeutend und wurde ſeinerzeit durch den jo- 
genannten »gupferringe in den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika für einige Zeit fait 
verdoppelt. Gegenwärtig (1899) macht ſich auf 
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dem Metallmarkte eine außergewöhnliche Steige⸗ 
rung der Zinnpreiſe bemerkbar, ſo daß die Rela⸗ 
tion der Nutzmetalle einen ſehr großen Spielraum 
zeigt. Aluminium, welches vor Einführung der 
Darſtellung auf elektriſchem Wege faſt den Werth 
eines Edelmetalles hatte, iſt gegenwärtig um 
3 Mark pro Kilogramm käuflich und wird binnen 
wenigen Jahren zu noch viel billigeren Preiſen 
zu haben ſein. Im Frühjahre 1886 lagen fol⸗ 
gen Relationen vor: 


Werth eines 

Metall Kilogramms 
in Mark 

Lt anne 16 ee 2790:00 
Panne de 900-00 
Si a ns ke 13600 
TER RE u 20:00 
RS EU REN 14:00 
Siam... |. LI, 290 
o rn 
EI Seat een 0-80 
o Ro are 0:30 
SINE le are Ale dé 2 Ale 0:30 
Schmiedeeiſenn. 0:09 


Gold. Gewinnung des Goldes. Wenn man 
von dem ſpärlichen Vorkommen des wirklich ver⸗ 
erzten, d. h. ſich in chemiſcher Verbindung befind⸗ 
lichen Goldes abſieht (Tellurgold), erſcheint das 
Gold immer gediegen, d. h. als Metall in Legi⸗ 
rung mit anderen Metallen. Die Art des Vor⸗ 
kommens iſt aber eine ſehr verſchiedene, je nach 
der Größe der Goldtheile, welche ſich in den ſo⸗ 
genannten »Erzen⸗ vorfinden. Solche Erze, welche 
Gold im Zuſtande feinſter Vertheilung enthalten, 
ſind z. B. gewiſſe Quarze. Durch das bloße An⸗ 
ſehen derſelben merkt man gewöhnlich nichts von 
dem Vorhandenſein des Goldes, denn dasſelbe iſt 
in dem Quarze in Form ſo feiner Flitterchen und 
Blättchen vertheilt, daß man erſt mit Hilfe der 
Vergrößerungsgläſer im Stande iſt, ſie zu er⸗ 
kennen. Es ſcheint überhaupt das Vorkommen 
des Goldes in ſehr fein vertheiltem Zuſtande ein 
ungemein häufiges zu ſein; der »Reichthum⸗ der 
betreffenden Erze, d. h. deren Goldgehalt hängt 
eben nur von der Menge der Goldtheilchen ab, 
welche in einer gewiſſen Gewichtsmenge des Erzes 
(Tonne) enthalten ſind. 

Um aus ſolchen Golderzen das Gold zu ges 
winnen, giebt es nur einen Weg: Man zerkleinert 
das Geſtein ſo weit als möglich und reichert es 
durch Schlämmen allmählich ſo weit an, daß man 
aus der Maſſe das Gold durch Löſungsmittel: 
Queckſilber, Chlor, Cyan verbindungen, löſen kann. 
Da das Gold, welches in den Golderzen vorkommt, 
der ſpecifiſch ſchwerſte unter allen darin vor⸗ 
handenen Körpern iſt, ſo werden bei wiederholter 
Behandlung der zu Mehl zerkleinerten Erze die 
leichteren Mineralien allmählich fortgeſchwemmt 
und der in den Schlämmapparaten hinterbleibende 
Reſt immer reicher an Gold. Die hinterbleibende 


Gold. 


Gold. 


Maſſe wird dann mit einem der vorgenannten Körper 


dieſer Löſung wird das Gold abgeſchieden. 

Im Gegenſatz zu den Erzen, bei welchen die 
Goldtheilchen in ſehr harte Mineralien eingeſchloſſen 
ſind, iſt in den ſogenannten Alluvionen oder Gold⸗ 
ſeifen, d. i. Schuttland, welches durch die Ver⸗ 
witterung und die Einwirkung des Waſſers aus 
goldhältigen Geſteinen entſtanden iſt, das Gold 
in Maſſen eingelagert, welche in der Größe von 
einem Staubtheilchen bis zu mehreren Kilogramm 
ſchweren Klumpen wechſeln. Da in dieſen Gold⸗ 
ſeifen, welche aus Geſteinsſchutt, Sand oder auch 
aus Erde beſtehen, die Goldtheile frei liegen, ſo 
iſt die Gewinnung des Metalles auf einfache 
Weiſe durchzuführen. Man behandelt die goldhäl⸗ 
tige Erde oder Sand durch längere Zeit mit 
Waſſer, und führt dieſes zuerſt die leichteren Mi⸗ 
neraltheile, dann die ſchwereren mit ſich fort, bis 
ſchließlich nur ein Sand hinterbleibt, welcher 
neben Mineralien von hohem ſpecifiſchen Gewichte, 


3. B. Magnetit, das Gold enthält, welches in 
Löſung gebracht wird. Nach dieſem Schlämmver⸗ 


fahren, welches man auch als Goldwäſcherei be⸗ 
zeichnet, wurde ſchon in den älteſten Zeiten Gold 
gewonnen und wird dasſelbe gegenwärtig noch 


überall angewendet, wo Gold im Schuttlande 
vorkommt. Der weitaus größte Theil der rieſigen 


Goldmengen, welche in Californien, Auſtralien 
und Sibirien gewonnen werden, wird auf dieſe 
Weiſe erzeugt. Die Vorrichtungen, deren man ſich 
hierbei bedient, wechſeln je nach den zur Ver⸗ 
fügung ſtehenden Mitteln von einem muldenför⸗ 
migen Gefäße, auf welchem der goldführende 
Sand mit Waſſer übergoſſen wird, einer wiegen⸗ 
artigen Vorrichtung, bis zu complicirten Schlämm⸗ 
apparaten, welche durch Kraftmaſchinen in Gang 
erhalten werden. Dort wo es die örtlichen Verhält⸗ 
niſſe geſtatten, z. B. in Californien, erſetzte man das 


Aufgraben und Waſchen der goldführenden Erde 


durch Abſchwemmen derſelben. Es wurden unter 
ſtarkem Druck ſtehende Waſſerſtrahlen gegen die 
Erdwände gerichtet und das abgeſpülte Erdreich 
durch lange Canäle geleitet, in denen ſich der 
Schlämmproceß vollzog; von Zeit zu Zeit wurde 
der genügend mit Gold angereicherte Sand den 
Canälen entnommen und der weiteren Verarbei⸗ 
tung zugeführt. 

In den älteſten Zeiten begnügte man ſich wohl 
damit, aus dem ſo weit als möglich durch Waſchen 
angereicherten Sand die Goldkörnchen auszuleſen; 
eine höhere Art der Verwerthung mochte darin 
beſtehen, daß man den ſehr goldreichen Sand 
ſchmolz, um ſo das Gold zu gewinnen. Eine voll⸗ 
ſtändige Gewinnung des Goldes war aber auf 
dieſe Weiſe nicht zu erreichen. Erſt als man an⸗ 
fing, den Goldſand mit Löſungsmitteln zu be⸗ 
handeln, kam man dieſem Ziele näher. Das am 
längſten in Verwendung ſtehende Löſungsmittel 
iſt das Queckſilber und heißt der unter Benützung 
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desſelben durchgeführte Vorgang Amalgamations⸗ 
behandelt, in welchem ſich das Gold löſt und aus 


proceß. 

Seinem Principe nach iſt der Amalgamations⸗ 
proceß ein höchſt einfacher: Der durch genügend 
langes Waſchen entſprechend angereicherte Gold⸗ 
ſand wird mit Queckſilber zuſammengebracht und 
durch mechaniſche Bearbeitung in Mühlen, Noll 
fäſſern u. ſ. w. mit demſelben durch längere Zeit 
gemiſcht, damit die Goldtheilchen ſo viel wie mög⸗ 
lich mit dem Queckſilber in Berührung gebracht 
werden und ſich in dieſem auflöſen. Nach genügend 
langer Behandlung überläßt man die Maſſe der 
Ruhe, wobei ſich das Goldamalgam in über⸗ 


ſchüſſigem Queckſilber gelöſt, von dem nunmehr 


vollſtändig von Gold befreiten Sande ſcheidet. 
Man ſchließt die Queckſilbermaſſe in Lederbeutel, 
die man einem allmählich geſteigerten Drucke 
unterwirft. Es wird hierdurch das überſchüſſige 
Queckſilber ausgepreßt, indeß das Goldamalgam, 
welches von butterartiger Beſchaffenheit iſt, in 
dem Beutel hinterbleibt. Dasſelbe wird dann in 
feſtgeſchloſſenen eiſernen Retorten, welche mit 
einem eiſernen Kühlrohre verbunden ſind, all⸗ 


mählich bis zum Glühen erhitzt. Das Queckſilber 


verdampft hierbei und wird in dem Kühlrohre 
wieder zur Flüſſigkeit verdichtet, indeß in der Re⸗ 
torte das Gold als ſchwammige Maſſe hinter⸗ 
bleibt. 

So einfach das Amalgamations verfahren ſeinem 
Principe nach erſcheint, bietet es in gewiſſen 
Fällen der Durchführung doch ſehr bedeutende 
Hinderniſſe dar, indem in manchen Golderzen Mi⸗ 
neralien vorkommen, welche chemiſch auf das Queck⸗ 
ſilber einwirken und die Amalgamation erſchweren. 
In ſolchen Fällen reicht man nicht mit der rein 
mechaniſchen Behandlung des Goldſandes mit 
Queckſilber aus, ſondern muß verſchiedene Chemi⸗ 
kalien anwenden, um die nachtheilige Einwirkung 
auf das Queckſilber zu verhindern. 

Um aus Mineralien, welche neben anderen 
Metallen noch kleine Mengen Gold enthalten, 
letzteres ſo vollſtändig als möglich zu gewinnen, 
ſchlägt man ein von dem eben beſchriebenen völlig 
verſchiedenes Verfahren ein. Derartige Erze ſind 
z. B. gewiſſe Kupfererze, Glanze und Kieſe, welche 
neben Gold auch meiſtens Silber, Antimon und 
Arſen enthalten. Man ſtellt aus ſolchen Mineralien 
zuerſt das Rohmetall: Blei oder Kupfer dar und 
gewinnt aus dieſem dann durch einen beſonderen 
Proceß die Edelmetalle. Da Blei ſich beſonders 
durch die Eigenſchaft auszeichnet, Gold und Silber 
zu löſen, ſo ſucht man durch Verſchmelzen der 
Erze mit Bleierzen die Edelmetalle auf dieſes 
Metall zu übertragen und erhält ſie dann durch 
das Abtreiben (Schmelzen des Reichbleies unter 
reichlicher Luftzufuhr), wobei das Blei in Blei⸗ 
oxyd übergeht, in reinem Zuſtande. 

Da man nach dem Amalgamationsproceß nur 
ſehr ſchwer die Geſammtmenge des Goldes gr: 
winnen kann, wendet man jetzt immer häufiger 
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jene Verfahren zur Goldgewinnung an, welche 
man als die Extractionsmethoden bezeichnet. Die⸗ 
ſelben beſtehen darin, daß man die zerkleinerten 
Golderze mit Flüſſigkeiten behandelt, welche Körper 
enthalten, die Gold in lösliche Verbindungen 
überzuführen vermögen. Ein ſolcher Körper iſt 
z. B. das Chlor und beſteht der Chlorproceß im 
Principe darin, daß man die Golderze wiederholt 


mit Waſſer behandelt, in welchem Chlorgas ge⸗ 


löſt iſt. Das Gold vereinigt ſich mit dem Chlor 


zu der Verbindung Chlorgold, welche in Waſſer 
löslich iſt. Bei genügend langer Behandlung der 


zerkleinerten Golderze mit immer neuen Mengen 
von Chlorwaſſer kann man thatſächlich alles Gold 
in Löſung bringen und aus dieſer auf ſehr ein⸗ 
fache Weiſe ausſcheiden. In ähnlicher Weiſe kann 
man an Stelle der Chlorlöſung eine ſolche von 
Brom, Natriumhyperſulfit u. ſ. w. anwenden. 
Wie es ſcheint, bietet unter allen Extractions⸗ 
methoden jene, welche man als das Cyanverfahren 
bezeichnet, die größten Vortheile und wird aus 
dieſem Grunde in ausgedehntem Maße angewendet. 
Seiner Weſenheit nach beſteht das Cyanverfahren 
darin, daß man den Goldſand einer ſyſtematiſchen 
Auslaugung unter Anwendung ſehr verdünnter 
Löſungen von Cyankalium unterwirft und dieſe 
Behandlung ſo lange fortſetzt, bis alles Gold ge: 
löſt iſt. Die ſo erhaltene Flüſſigkeit wird in Kufen 
gebracht und in dieſen der Einwirkung eines gal⸗ 
vaniſchen Stromes unterworfen, wobei man als 
negativen Pol z. B. Queckſilber anwendet, indeß 
der poſitive Pol aus Graphit beſteht. Das durch 
den elektriſchen Strom ausgeſchiedene Gold löſt 
ſich in dem Queckſilber und kann die nach Aus⸗ 
ſcheidung des Goldes hinterbleibende Flüſſigkeit 
wieder zur Extraction von Erz verwendet werden. 
Nach neuerem Verfahren verwendet man als ne⸗ 
gative Elektrode ein ſehr dünnes Blech aus reinem 


Golde, auf welchem ſich dann das elektrolytiſch 


ausgefällte Gold abſcheidet. 


Gold. Darſtellung von reinem Gold. Das 


nach irgend einem der vorbeſchriebenen Verfahren 
gewonnene Gold iſt nicht Gold im Sinne des 
Chemikers, ſondern beſteht aus einer Legirung von 
Gold mit Silber, allenfalls auch Platinmetallen. 
Auch das als »Feingold- im Handel vorkommende 
Metall enthält noch immer kleine Mengen fremder 
Metalle. Während man zur Herſtellung von Gold⸗ 
waaren wegen der zu geringen Härte des reinen 
Goldes ausſchließlich Goldlegirungen verwendet, 
iſt es für gewiſſe Zwecke erforderlich, das Gold 
in chemiſch reinem Zuſtande zur Verfügung zu 
haben. Letzteres iſt z. B. bei der Darſtellung von 
Vergoldungsflüſſigkeiten für photographiſche Zwecke, 
bei der Anfertigung der Präparate zur galvani⸗ 
ſchen Vergoldung und für das Gold, welches man 
zum Vergolden von Porzellan und Glas bedarf, 
der Fall. 

Zur Darſtellung von reinem Gold verwendet 
man gewöhnlich Bruchgold und findet ſich in 


Gold. 


dieſem neben Gold gewöhnlich noch Kupfer oder 


Silber, beziehungsweiſe auch Cadmium, wenn 
die Goldgegenſtände mit einem cadmiumhältigen 
Lothe gelöthet waren. Um die Auflöſung des 
Goldes zu beſchleunigen, ſchneidet man es in ſo 
kleine Stücke als möglich, bringt dieſe in einen 
Glasballon und übergießt das Metall mit ſeinem 
gleichen Gewichte an Waſſer, dem man die vier⸗ 
fache Gewichtsmenge einer Miſchung aus zwei 
Theilen concentrirter Salzſäure und einem Theile 
concentrirter Salpeterſäure zufügt. Man ſtellt das 
Gefäß an einem luftigen Orte auf, um nicht von 
den aus ihm entweichenden Dämpfen beläſtigt zu 
werden, und überläßt es durch mehrere Tage ſich 
ſelbſt. Nach Verlauf Meier Zeit iſt das Gold ge: 
löſt und findet ſich, wenn das angewendete Gold 
Silber enthält, am Boden des Gefäßes ein weißer 
Niederſchlag, welcher aus Chlorſilber beſteht. — 
Man bringt den geſammten Inhalt des Gefäßes 
in eine Porzellanſchale und erhitzt dieſe langſam, 
ohne bis zum Kochen zu gehen, unter einem Wind⸗ 
ofen, um die überſchüſſige Säure zu verjagen, bis 
die Flüſſigkeit auf etwa das halbe urſprüngliche Vo⸗ 
lumen eingedampft iſt. Der Inhalt der Schale wird 
nunmehr ſtark mit Waſſer verdünnt, von dem Chlor⸗ 
ſilber abfiltrirt und mit der vier- bis fünffachen 
Gewichtsmenge des urſprünglich angewendeten 
Goldes an Eiſenvitriol in Löſung verſetzt. Durch 
den Eiſenvitriol, welcher ſehr ſtark reducirend wirkt, 
wird aus dem in Löſung befindlichen Goldchloride 
das Gold reducirt und ſcheidet ſich in Form eines 
ſchweren, glanzloſen Pulvers von brauner Farbe 
aus der Flüſſigkeit ab. Wenn ſich faſt ſchon alles 
Gold zu Boden geſenkt hat, erſcheint die Flüſſig⸗ 
keit durch die noch in ihr ſchwebenden Goldtheilchen 
blau. Man prüft eine filtrirte Probe der Flüſſig⸗ 
keit durch Zuſatz von etwas Eiſenvitriollöſung, ob 
ſie noch Gold enthält. Wenn dies nicht mehr der 
Fall iſt, ſammelt man das pulverförmige Gold 
anf einem Filter, wäſcht es zuerſt mit ſchwach 
angeſäuertem Waſſer — ſpäter mit reinem heißen 
Waſſer aus und kann durch Schmelzen des ge⸗ 
trockneten Goldpulvers mit Borax ſchließlich das 
völlig reine Gold als Klumpen erhalten. 

An Stelle der Löſung von Eiſenvitriol kann 
man zur Reduction des Goldes auch eine Löſung 
von Oxalſäure in Waſſer verwenden; das in dem 
einen oder anderen Falle erhaltene Gold iſt ein 
braunes, ganz glanzloſes Pulver, welches aber 
ſchon durch ſchwaches Reiben mit einem harten 
Körper eine mehr ins Gelbe neigende Färbung 
und Metallglanz annimmt. 

Eigenſchaften des Goldes. Im reinen Zu⸗ 
ſtande kryſtalliſirt das Gold teſſeral und zeigt die 
charakteriſtiſche hochgelbe Farbe, die man auch 
als goldgelb bezeichnet; dagegen, da es nur wenig 
elaſtiſch iſt, hat es dumpfen Klang. Das durch che⸗ 
miſche Fällung aus einer Löſung erhaltene Gold 
ſtellt ein vollkommen glanzloſes braunes Pulver 
dar; unter dem Mikroſkope erkennt man aber die kry⸗ 
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ſtalliniſche Beſchaffenheit der einzelnen Theilchen. 
Dieſes fein vertheilte Gold läßt ſich in ausgezeich⸗ 
neter Weiſe zum Vergolden von Glas und Por⸗ 
zellan verwenden, indem man es mit einem Binde⸗ 
mittel auf das Glas oder Porzellan aufträgt und 
dann polirt. Wenn man nämlich mattes, braunes 
Goldpulver mit einem Polirſtahl drückt, ſo nimmt 
es die Farbe und den Glanz des geſchmolzenen 
Goldes an. 


Wenn man eine Legirung von 90 Kalium und 
10 Gold auf Waſſer wirft, entzündet ſich erſteres, 
wobei ſich ein ſchwarzes oder dunkelbraunes Pulver 
abſcheidet, das mit Waſſer Goldhydrat bildet und 
eine allotropiſche Modification des Goldes dar⸗ 
ſtellt; es nimmt beim Erhitzen auf dunkle Roth⸗ 
gluth gewöhnliche Goldfarbe an. Des aus Gold⸗ 
kupferlegirungen abgeſchiedenen Goldes bedient 
man ſich in Japan zur Herſtellung einer ſchönen 
Patina auf Kupfer, wobei vorher gewiſſe Stellen 
des Metalles geätzt werden. 


Wenn man Gold mit Borax ſchmilzt, wird es 


blaſſer, mit Salpeter röthlich; durch Schmelzen 


mit Soda oder Borax auf der Kohle vor dem 
Löthrohr erhält man dehnbare gelbe, glänzende 
Körner oder Metallflitter. Das ſpecifiſche Gewicht 
giebt Mathieſſen im Mittel bei 12˙89ü mit 19-265 
an, während nach Roſé bei 11740 Gold geſchmolzen 
19.2985, dieſes gepreßt 19,3282, dieſes umge⸗ 
ſchmolzen 193022 und wieder gepreßt 19·3369 
haben ſoll, ferner durch Oxalſäure gefällt und 
geſchmolzen 19·3189, und gepreßt 19·3347, durch 


Eiſenvitriol gefällt 195·5— 19838. Anderen zu⸗ 


folge wird Gold durch Eiſenvitriol in Form 
ſehr kleiner Würfel von 19-55— 2072 ſpecifiſches 
Gewicht, durch Oxalſäure in Form einer zuſammen⸗ 
hängenden Decke von Octaedern oder größeren 
ſechs⸗- und dreiſeitigen Tafeln von 19˙49 ſpecifiſchem 
Gewicht gefällt. 

In reinem Zuſtande iſt das Gold 2˙5—3 
weicher und faſt jo feit wie Silber, aber härter 
als Zinn (hierüber ſ. den Artikel: Stellung des 
Goldes zu den übrigen Metallen rückſichtlich der 
Härte); dagegen überragt es, was die Dehnbarkeit 
betrifft, weit alle übrigen Metalle, ſo daß es ſich 


auf bis 0·00009 mm dünne Plättchen (die bei: 


000109 mm blau oder grün durchſcheinend werden) 
ausſchlagen läßt und eine Vergoldung von blos 
½ 2000000 mm Dicke unter dem Mikroſkope keine 
Riſſe zeigt; Le Gold kann man zu einem Drahte 
von 166 m Länge ziehen. Dieſer hohe Grad von 
Dehnbarkeit iſt aber nur dem reinen Golde eigen 
und wird ſchon durch ganz kleine Beimengungen 
fremder Metalle ganz erheblich beeinträchtigt; ſo 
macht nach Hatchett ſchon eine Beimengung von 
½/q Blei, Antimon, Wismuth und Arſen das 
Gold zum Vermünzen ungeeignet, indeß die anderen 
Metalle in folgender Reihenfolge die Dehnbarkeit 
verringern: Zink, Nickel, Zinn, Platin, Kupfer, 
Silber. 
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Da ſich Gold unter gewöhnlichen Umſtänden 
nicht direct mit Sauerſtoff verbindet, erleidet es 
bei keiner Temperatur und weder in feuchter noch 
in trockener Luft eine Veränderung; von den ein⸗ 
fachen Säuren wird es nur von der Selenſäure 
angegriffen, ſowie ein wenig von folgenden Säure⸗ 
miſchungen: concentrirter Schwefel- und Salpeter⸗ 
jäure (4:1), Jod und Schwefelſäure, Salpeter⸗ 
ſäure und Kalium⸗Permanganatlöſung, concentrirter 
Schwefelſäure und feſtem Kalium⸗Permanganat; 
gegen Alkalilöſungen iſt Gold indifferent, ſchmel⸗ 
zende Alkalihydrate und ſalpeterſaure Alkalien 
greifen es an. Da ſich Gold auf trockenem Wege 
nicht mit Schwefel verbindet, kann man es dem 
Einfluß des Schwefelwaſſerſtoffes ausſetzen, ohne 
daß es ſeinen Glanz verliert; wird es mit kohlen⸗ 
ſaurem Alkali und Schwefel geſchmolzen, ſo entſteht 
eine Goldverbindung, welche in Waſſer leicht lös⸗ 
lich iſt. Brom und Chlorwaſſer löſen Gold ſchon 
bei gewöhnlicher Temperatur, wobei Goldbromid 
und Goldchlorid entſteht. Die wichtigſten Löſungs⸗ 
mittel des Goldes, die allein techniſch angewendet 
werden, ſind das Königswaſſer und Cyankalium; 
außerdem löſt ſich Gold in ätheriſchen Löſungen 
von Manganſuperchlorid und Bromid, in Blei⸗ 
ſuperchlorid, in den Sesquichloriden und-Bromiden 
des Nickels, Kobalts und Mangans und in Super⸗ 
jodiden. 

Der Schmelzpunkt des Goldes liegt nach 
Erhard und Schertel bei 10750, alſo zwiſchen 
dem des Silbers und des Kupfers (ſ. hierüber 
auch den Artikel: Stellung des Goldes zu den 
anderen Metallen rückſichtlich des Schmelzpunktes). 

Da das Gold ſich beim Schmelzen bedeutend aus⸗ 
dehnt und beim Erſtarren ſehr ſtark zuſammenzieht, 
kann es nur beſchränkte Anwendung zum Gießen 
in Formen finden; wenn man hochfeines Gold in 
Barren gießt und ſchnell abkühlt, zeigt es mehr oder 
weniger große Lamellen, deren Begrenzung ſchwach 
zerriſſen iſt; erfolgt die Abkühlung langſam, ſo 
bilden dieſe Lamellen in der Längsbaſis eine zer⸗ 
riſſene tiefe Rinne, die ſich nach den Enden zu 
allmählich verliert. Beim Durchſchlagen ſtarker elek⸗ 
triſcher Funken oder bei lang anhaltender ſcharfer 
Erhitzung, wie im Scharffeuer der Porzellanöfen, 
kann der Fall eintreten, daß ſich das Gold 
vollſtändig verflüchtigt. 

Gold. Schmelzpunkt. Stellung des Goldes 
zu den anderen Metallen rückſichtlich des Schmelz⸗ 
punktes: Nach v. Riemsdijk ſchmilzt: Kupfer 
bei 13300, Gold bei 12400, Silber bei 10400; nach 
Viollet Iridium bei 19500, Platin bei 17750, 
Palladium bei 15000, Kupfer bei 10540, Gold bei 
1035"; Silber bei 954%, nach Seger Gold bei 
11700, Nickel bei 15500, Platin bei 1725", 

Gold. Lineare Ausdehnung des Goldes 
beim Erwärmen von 00 auf 100%: Gehämmert "e, 
geglüht Ven, ungeglüht Lee dem entgegen iſt die 
von Blei 51, Kupfer les, Platin (ue, Silber 
"Lane Zink Ya, Zinn (ue, Meſſing je, Guß⸗ 
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eiſen 0, Schmiedeeiſen 2, Stahl ungehärtet 


lz, gehärtet 07; nach Calvert und Johnſon 
beträgt fe durchſchnittlich 0001374, nach Calvert 
000148; nach Fize au iſt der Ausdehnungscoef⸗ 
ficient des zuvor geſchmolzenen Goldes für 0 
000001443 und für den Raum von 0—100° = 
0:001451. 

Gold. Härte. Stellung des Goldes zu den 
übrigen Metallen rückſichtlich der Härte: Stahl 
hart gezogen = 100, Eiſen desgleichen = 88, 
Gold 14karätig und ausgeglüht 73, Stahl aus⸗ 
geglüht 65, Kupfer hart gezogen 58, Silber zwölf⸗ 
löthig und ausgeglüht 58, desgleichen 14löthig 54, 
Eiſen ausgeglüht 32, Platin ausgeglüht 37, 38, 
Kupfer ausgeglüht 38, Silber fein und ausgeglüht, 
36, Zink 34, Gold fein und ausgeglüht 27, Zinn 11, 
Blei 4. 

Gold. Ziehbarkeit. Stellung des Goldes zu 
den anderen Metallen in Bezug auf die Ziehbar⸗ 
keit: Gold, Silber, Platin, Eiſen, Kupfer, Zink, 
Zinn, Blei, Nickel. 

Gold. Hämmerbarkeit. Stellung des Goldes 
zu den anderen Metallen in Bezug auf die Hämmer⸗ 
barkeit: Gold, Silber, Kupfer, Zinn, Platin, Blei, 
Zink, Eiſen, Nickel. 

Gold. Elaſticitätsgrenze. Stellung des 
Goldes zu den anderen Metallen rückſichtlich der 
Elaſticitätsgrenze (dieſe in Kilogramm für gezogene 
beziehungsweiſe angelaſſene Metalle berechnet): Blei 
0:25 und 0:20, Zinn 0.45 und 0˙20, Gold 13:50 
und 3:00, Silber 11:25 und 2:75, Zink 0˙75 und 
1:00, Kupfer 12 und 3, Platin 260 und 14:50, 
Schmiedeeiſen 32:50 und 500, Gußſtahl 55°6 und 


50-00, Stahldraht 42:50 und 1500; und bezüglich 


des Gewichtes beim Zerreißen: Blei 2:07 und 
1:80, Zinn 2·45 und 1:70, Gold 27:00 und 10˙08, 
Silber 29:00 und 16:02, Zink 12-80, Kupfer 40:30 
und 30:54, Platin 34:10 und 23-50, Schmiede⸗ 
eiſen 61:10 und 46˙·88, Gußſtahl 80:00 und 65:74, 
Stahldraht 70:00 und 4000 ke. 

Gold. Wärmeleitungs vermögen. Stellung 
des Goldes zu den anderen Metallen in Bezug 
auf das Wärmeleitungsvermögen: Silber, Gold, 
Kupfer, Queckſilber, Aluminium, Zink, Cadmium, 
Eiſen, Zinn, Stahl, Platin, Natrium, Gußeiſen, 
Blei, Antimon, Wismuth. 

Gold. Elektriſches Leitungsvermögen. 
Stellung des Goldes zu den anderen Metallen in 
Bezug auf ſein elektriſches Leitungsvermögen: 
Silber, Kupfer, Gold, Natrium, Aluminium, Zink, 
Mangan, Calcium, Cadmium, Kalium, Lithium, 
Eiſen, Rhodium, Zinn, Palladium, Platin, Blei, 
Strontium, Queckſilber, Wismuth, Kohlenſtoff, 
Phosphor. Nach Landolt und Börnſtein iſt 
dieſes Leitungsvermögen für Queckſilber — 1, 
Aluminium 31726, Antimon 2·053, Arſen 2˙679, 
Blei 4818, Cadmium 13.960, Eiſen 8.340, Gold 
43-840, Kobalt 9·625, Kupfer 52·207, Nickel 7·374, 
Palladium 6910, Platin 8257, Silber 57.226, 
Wismuth 0.800, Zint 16100, Zinn 8·237. 
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Gold. Spannungsvermögen. Stellung des 
Goldes in der Spannungsreihe der Metalle nach 
Pictet: Zink, Blei, Zinn, Wismuth, Antimon, 
Eiſen, Kupfer, Gold. 

Gold. Bearbeitung des Goldes. Die Kunſt, 
das Gold zu bearbeiten, reicht weit hinter jene 
Zeit zurück, aus der uns beſtimmte geſchichtliche 
Nachrichten erhalten ſind. Alle Völker, welche mit 
dieſem durch ſeine ſchöne Farbe, Unveränderlichkeit 
und Leichtigkeit der Bearbeitung zur Anfertigung 
von Schmuckgegenſtänden wie geſchaffen erſcheinen⸗ 
den Metalle bekannt wurden, lernten bald, es 
zu Blech und Draht zu formen, welche dann je 
nach der Culturſtufe, auf der das betreffende Volk 
ſich befand, zu mehr oder minder künſtleriſch ge⸗ 
ſtalteten Schmuckgegenſtänden verarbeitet wurden. 
Bei den Culturvölkern des Alterthumes finden 
wir daher die Verarbeitung des Goldes ſowohl 
in techniſcher als künſtleriſcher Beziehung ſchon 
auf hoher Stufe ſtehend, wie die ägyptiſchen und 
altgriechiſchen Goldgegenſtände in unſeren Alter⸗ 
thumsſammlungen beweiſen. Die alten Aegypter 
und Griechen verſtanden z. B. ſchon die Kunſt, 
aus Gold ein ungemein dünnes Blech (Blattgold) 
herzuſtellen in ſo vollkommener Weiſe, daß nicht 
nur Mumienmasken und Sarkophage damit be⸗ 
kleidet wurden, ſondern Blattgold ſogar zur 
Schmückung von Säulenknäufen und anderen 
Bildwerken angewendet wurde — eine Anwendung, 
welche z. B. bei den alten Römern zur Zeit des 
üppigſten Luxus ſogar ſo weit getrieben wurde, 
daß man die Wände und Decken ganzer Gemächer 
mit Blattgold überzog. 

Wie frühzeitig ſchon die Goldſchmiedekunſt 
entſtand, beweiſen wohl am deutlichſten die be= 
rühmt gewordenen Ausgrabungen Schliemann's in 
den Gräbern zu Mykene, welche ſich gegenwärtig im 
Muſeum zu Athen befinden. Am intereſſanteſten 
ſind an dieſen die aus dickem Goldbleche mit 
dem Hammer getriebenen Geſichtsmasken, mit 
denen das Antlitz des Verſtorbenen bedeckt war. 
Welche wahrhaft künſtleriſch ausgeführten Gold⸗ 
arbeiten die alten Hebräer anzufertigen verſtanden, 
zeigen die Nachbildungen der goldenen Tempel⸗ 
geräthe am Triumphbogen des Titus in Rom. 
Bei den alten Griechen war die Verarbeitung des 
Goldes bis zur reinen Kunſt vorgeſchritten, wie 
aus den Schriften der Alten hervorgeht, welche 
von Götterbildern berichten, welche ganz aus Gold 
und Elfenbein angefertigt waren. Daß man auch 
ſchon in ſehr früher Zeit anfing, Goldgegenſtände 
mit Edelſteinen zu ſchmücken, läßt ſich daraus 
entnehmen, daß der hohe Prieſter der Juden eine 
mit zwölf Edelſteinen geſchmückte Platte auf ſeinem 
Amtskleide trug. 

Mit dem Untergang der Cultur des Alter⸗ 
thumes und bis zum 10. und 11. Jahrhundert 
kam auch die Goldſchmiedekunſt in Verfall, die 
Feinheit der Formen verſchwand und wurde 
durch Ueberladung der Kunſtgegenſtände mit 
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Schmelzarbeiten und Edelſteinen erſetzt, wie die 
zum größten Theile aus Byzanz ſtammenden 
Arbeiten zeigen (z. B. die Kaiſerkrone Karls des 
Großen, die Krone des heiligen Stephan, König 
von Ungarn u. ſ. w.). Erſt im Laufe des 13. Jahr⸗ 
hunderts fing die Goldſchmiedekunſt im weſtlichen 
Europa an, zu neuer Blüthe zu gelangen, wie 
ſchön gearbeitete Prunkgeräthe aus jener Zeit be⸗ 
weiſen. Aber erſt im 16. Jahrhundert erhob ſich 
die Goldſchmiedekunſt, namentlich in Italien und 
Deutſchland, zu einer Höhe, welche ſelbſt in der 
Neuzeit nicht übertroffen wurde. 

Die Erzeugniſſe dieſer Periode ſind ſowohl 
was Formvollendung als auch was Reich⸗ 
thum anbetrifft hervorragend; das Streben dieſer 
Zeit wird charakteriſirt durch das Beſtreben, aus 
Bergkryſtall ſowie aus Halbedelſteinen (Achat, 
Onyx Jaspis, Lapis lazuli) ſowohl Prunkgefäße 
als auch Geſchmeide herzuſtellen und reich in 
Gold zu faſſen. Die hervorragendſten Vertreter 
der Goldſchmiedekunſt zu jener Zeit waren Ben⸗ 
venuto Cellini und Wenzel Jamnitzer. Von 
Cellini, welcher als Erzgießer, Metalltreiber 
(Medailleur) und Goldſchmied thätig war, iſt 
eine große Zahl getriebener und gegoſſener Kunſt⸗ 
arbeiten bis auf unſere Zeit erhalten geblieben 
und iſt als ein Meiſterwerk der Goldſchmiedekunſt 
das berühmte Salzfajs*) (gegenwärtig im Kunſt⸗ 
muſeum in Wien) zu nennen. Die Richtung der 
Goldſchmiedekunſt des 17. und 18. Jahrhunderts, 
die eine weitere Hebung derſelben bedeutet, äußert 
ſich in dem Faſſen von Steinen zu Brochen, Ohr⸗ 
gehängen, Ketten ꝛc., ſowie in der Herſtellung 
herrlicher, reich geſchmückter Kannen, kunſtvoller 
Uhren ze. 

Das in der zweiten Hälfte und gegen Ende 
des 18. Jahrhunderts ſich bemerkbar machende 
Streben nach Einfachheit, ließ ſeine Wirkung 
auch auf dem Gebiete der Goldſchmiedekunſt er⸗ 
kennen, indem in dieſer Periode vielfach an 
Stelle ſchlichter Kunſtformen einfache glatte 
Goldmaſſen traten. Dieſe Richtung iſt erſt in 
neuerer Zeit wieder mit Bildung reicherer Formen 
vertauſcht worden; indem die Goldſchmiede in 
verſchiedenen Gegenden ſich gute alte Vorbilder 
gewählt. So folgt man in Köln, Aachen, Trier, 
Wien, Berlin, München, Lyon, Paris, Brüſſel 
ſowohl bei der Herſtellung von Kirchengeräthen, 
als auch von allen anderen beſſeren Arbeiten dem 
Beiſpiele des Mittelalters, wobei Paris, Wien, 
München ze. ſich mehr der deutſchen Renaiſſance 
anſchließen und nur England eine ganz andere Rich⸗ 
tung verfolgt. 

Italien hat ſich einige Specialitäten geſchaffen, 
ſo ſehr ſchöne Nachahmungen alterthümlichen 
Schmuckes (Rom, Neapel), ſo die kleinen, alter⸗ 
thümlich gefaßten Moſaiktäfelchen nach Römer⸗ 


*) Siehe die Abbildung desſelben auf dem Titelblatte 
dieſes Werkes. 
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und Florentinerart und der nationale Filigran⸗ 
ſchmuck (Venedig, Mailand). Schweden, Spanien 
und Rußland bemühen ſich in neuerer Zeit, 
einen eigenen Styl zu ſchaffen. Auch im Orient 
befindet ſich die Kunſt der Goldſchmiede auf einer 
hohen Stufe der Entwickelung; ſo erzeugt beſonders 
Indien reizende, ſchlankgebaute Silbergefäße, die 
getriebene Arabesken und Blumen tragen, ferner 
goldtauſchirten Schmuck und Geräthſchaften; die 
Goldſchmiedekunſt Indiens befaßt ſich auch noch 
mit der Herſtellung von wunderſchönem, durch⸗ 
ſcheinendem Schmelz und erhöht die Wirkung der 
erzeugten Waaren durch Anwendung von Folie 
und Mitbenutzung von Gold und Email. Techniſch 
vollendete und außerordentlich reiche Schmuck⸗ 
gegenſtände erzeugt das kunſtreiche Japan, und 
hat die dortige hoch entwickelte Induſtrie einen 
beſtimmenden Einfluß, ſowohl auf die Goldſchmiede 
Nordamerikas, als auch auf die von England, 
Frankreich und Deutſchland gehabt. 

Während in früherer Zeit die Goldſchmiede 
nach ſelbſtgeſchaffenen Modellen arbeiteten, iſt in 
unſerer Zeit — ſelbſtverſtändlich gewiſſe Ausnahmen 
abgerechnet — die Herſtellung der zum Schmucke 
dienenden Goldgegenſtände zu einem Gewerbe gr: 
worden, welches auf Maſſenproduction berechnet 
iſt. Die Goldwaaren werden gegenwärtig unter 
weitgehender Anwendung von Maſchinenarbeit 
durch Stanzen und Preſſen aus Blech und Draht 
hergeſtellt, ſo daß die hierbei in Betracht kommenden 
Handarbeiten auf das Zuſammenſetzen der ein⸗ 
zelnen Theile der Schmuckgegenſtände, Einſetzen 
von Edelſteinen und Perlen und Vollendungs⸗ 
arbeiten beſchränkt iſt. 

Goldwaaren werden nie aus ganz reinem Golde, 
ſondern ſtets aus einer Silber- oder Kupferlegirung 
desſelben hergeſtellt, da Gegenſtände aus dem 
reinen Metall wegen deſſen geringer Härte ſich 
zu ſchnell abnützen würden. Es wird der Gehalt 
an reinem Golde in Karaten in der Art aus⸗ 
gedrückt, daß man Goldwaaren als 14⸗, 18=, 
20karätig bezeichnet, je nachdem ſie Li 18⸗, 
20 Karat Gold enthalten, während reines Gold 
24karätig iſt. Gewöhnlich werden feinere Gold⸗ 
waaren, wie Ketten, Ringe, Brochen, Nadeln zc., 
mit einem Goldgehalt von 14 bis 18 (höchſtens 
20) Karat angefertigt, während man bei Her⸗ 
ſtellung gewöhnlicher Goldwaaren bis auf 7 bis 
8 Karat herabgeht. 

Am ausgedehnteſten und bedeutendſten für den 
Weltmarkt iſt dieſe Maſſenerzeugung in Deutſch⸗ 
land, und zwar in den Städten Hanau, Pforz⸗ 
heim und Schwäbiſch⸗Gmünd; der erſtere Ort, 
in dem der Grund zu der heutigen blühenden 
Induſtrie, welche circa 2300 Arbeiter in etwa 
170 Betrieben beſchäftigt, durch eine im 16. Jahr⸗ 
hundert erfolgte Anſiedelung von Pariſer Gold⸗ 
ſchmieden gelegt wurde, erzeugt vorwiegend hoch⸗ 
karätige und feinere Juwelenwaaren nach Entwürfen 
eigener, künſtleriſch gebildeter Zeichner, und werden 
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von den Erzeugniſſen jährlich Goldwaaren im 
Werthe von 12,000.000—15,000.000 Mark um⸗ 
geſetzt; Pforzheim liefert gleichfalls feine Gold⸗ 
waaren, jedoch mehr mittelfeine Waare; doch iſt, 
obwohl die dortige Induſtrie erſt im 18. Jahr⸗ 
hundert entſtand, dieſelbe viel mehr ausgedehnt 
(circa 600 Betriebe, die etwa 12.000 Arbetier bes 
ſchäftigen) und der jährliche Umſatz viel größer 
(36,000,000—40,000.000 Mark) als in Hanau; 
Schwäbiſch⸗Gmünd erzeugt in eirca 100 Betrieben 
mit etwa 1500 Arbeitern hauptſächlich mittelfeine 
Waare, ſowie echte und unechte Bijouterie und 
erzielt damit einen Umſatz von jährlich 7,000.000 
bis 8,000.000 Mark. Außer dieſen Städten werden 
auch in anderen Städten Deutſchlands, Berlin, 
Hamburg ꝛc., ſowie in den größeren Städten 
Frankreichs, Oeſterreichs, Rußlands, Englands 
Goldwaaren in verſchiedener Güte erzeugt. Für 
die Erzeugung der Goldwaaren beſtehen in den 
verſchiedenen Staaten geſetzliche Vorſchriften über 
den zuläſſigen Mindeſtgehalt an Gold, die Er⸗ 
ſichtlichmachung deſſelben auf der Waare, die zu⸗ 
läſſige Fehlergrenze bei den bezüglichen An⸗ 
gaben ꝛc. 

Gold. Ueberzüge aus Gold. Die Schönheit 
und Unveränderlichkeit des Goldes an der Luft 
machen dasſelbe beſonders werthvoll zur Her⸗ 
ſtellung von Ueberzügen auf anderen Metallen 
und Gegenſtänden, welchen man ein bleibend 
metallartiges Ausſehen ertheilen will. Je nach der 
Art, in welcher der Goldüberzug hergeſtellt wird, 
kann man das Vergolden in die mechaniſche und 
chemiſche Vergoldung trennen. Bei der mechani⸗ 
ſchen Vergoldung, zu welcher das Plattiren von 
Metallen und das Ueberziehen von Holz, Leder 
u. ſ. w. gehört, handelt es ſich darum, das Gold 
entweder ohne Anwendung eines Bindemittels 
blos durch Druck bei höherer Temperatur mit 
einem anderen Metalle zu vereinigen, zu plattiren 
(ſ. den Artikel: Plattiren), oder das zu feinen 
Blättern geſchlagene Gold unter Anwendung eines 
Klebemittels auf der Unterlage zu befeſtigen: 
Vergolden von Holz u. ſ. w. Die Vergoldung 
auf chemiſchem Wege erfolgte nach dem älteſten 
Verfahren mittelſt des Goldamalgams (s. den 
Artikel: Feuervergoldung) und wird dieſes Ver⸗ 
fahren gegenwärtig nur noch in ganz beſon⸗ 
deren Fällen angewendet. In der Neuzeit wendet 
man faſt ausſchließlich jene Verfahren an, bei 
welchen das Gold aus Löſungen auf den betreffen⸗ 
den blank gemachten Metallgegenſtänden aus⸗ 
geſchieden wird und iſt jetzt hauptſächlich jenes 
Verfahren in Verwendung, bei welchem die Aus⸗ 
ſcheidung des Goldes auf elektrolytiſchem Wege 
erfolgt: Galvaniſche Vergoldung. 

Gold. Vergoldung auf mechaniſchem 
Wege durch Auflegen von Blattgold. Dieſe 
Art der Vergoldung, welche häufig für Gegen⸗ 
ſtände aus Holz, Leder, ſeltener für ſolche aus 
Metallen Anwendung findet, war ſchon im Alter⸗ 
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thum bekannt, ſie kann entweder (für Holz, 
Leder 2c.) mit Klebmitteln oder (bei einzelnen 
Metallen, wie Kupfer, Eiſen, Stahl) ohne Kleb⸗ 
mittel erfolgen. 

Die Vergoldung mit Klebmitteln. 
Hierher iſt vor Allem die Leimvergoldung für 
Holz (Goldleiſten, Spiegelrahmen ꝛc.) zu zählen, 
bei der man wie folgt verfährt: Man giebt der 
zu vergoldenden Leiſte, die etwa 3:80 m lang und 
mit dem erforderlichen Schnitzwerk oder einfachem 
Geſimſe verziert iſt, zunächſt einen Ueberzug von 
ſchwachem Leimwaſſer, dem etwas Schlemmkreide 
zugeſetzt iſt, läßt trocknen und ſieht nun gut nach, 
ob der Ueberzug gleichmäßig iſt und ob ſich nicht 
einzelne Löcher oder Veruefungen finden, die nicht 
zur Zeichnung gehören; ſollte dies der Fall ſein, 
ſo füllt man dieſelben mit einer Miſchung einer 
concentrirten Leimlöſung mit Schlemmkreide aus, 
die etwa die Conſiſtenz gewöhnlichen Glaſerkittes 
haben ſoll. Zu den nun folgenden vier bis fünf 
Anſtrichen, deren jeder ſofort erfolgt, ſobald der 
vorhergehende vollkommen trocken iſt, verwendet 
man eine ähnliche Miſchung wie zu dem erſteren, 
mit dem einzigen Unterſchiede, daß dieſe mit einem 
viel ſtärkeren Leimwaſſer angefertigt werden, und 
benützt die Pauſen zwiſchen denſelben, um, ſo lange 
der Ueberzug noch weich iſt, die Verzierungen mit 
Meißeln und Grabſticheln von verſchiedener Form 
auszuarbeiten, damit ſie ihre Form und Umriſſe 
ſcharf beibehalten. Andere Vergolder arbeiten 
wieder in der Art, daß ſie zwei Anſtriche nach⸗ 
einander geben, ohne den erſten trocknen zu laſſen, 
und dann aus der dickeren Maſſe die Kanten 
nachbilden; die Mehrarbeit, die durch das Nach⸗ 
arbeiten der Formen entſteht, wird reichlich auf⸗ 
gewogen durch die Erſparung des Reparirens, 
das ſich, wenn die Anſtriche ohne Ausarbeiten 
der Formen erfolgt ſind, nach Beendigung der 
Arbeit als nothwendig erweiſt. — Iſt die Bildung 
des Ueberzuges oder Grundes, der nach einem 
vier⸗ bis fünfmaligen Anſtrich 1˙5 2:18 mm 
ſtark ſein wird, erfolgt, ſo wird alles an den 
Seiten Uebergefloſſene abgeputzt und die Ober⸗ 
fläche durch Schleifen mit Schachtelhalm und 
feinem Glaspapier oder, wenn es ſich nur um 
einfache Leiſten handelt, durch Ziehen durch ein 
Zieheiſen geglättet. Jetzt iſt auch die Zeit, wo 
die auf Rahmen aufgeleimten Verzierungen, aus 
Schlemmkreide und Leim erhalten, mit Leim be⸗ 
feſtigt werden. Hierauf wird eine Miſchung von 
Pfeifenthon, Ocker, Graphit, Talg und Ochſen⸗ 
blut, die im Handel unter dem Namen Poliment 
in Form einer butterweichen Maſſe erhältlich iſt, 
mit dünnem Leimwaſſer angemacht, in noch warmem 
Zuſtande mittelſt Pinſels aufgetragen. Das Poli⸗ 
ment wird nach Karmarſch in der Art an⸗ 
gefertigt, daß man 1 Th. rothen Bolus, ½ Blut⸗ 
Dein und / Graphit einzeln mit Waſſer fein 
verreibt, miſcht, einen Eßlöffel voll Baumöl zu⸗ 
ſetzt, wieder verreibt und endlich in dünnem, 
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klarem Pergamentleim verrührt. 
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Ein anderes hierbei, was öfters vorkommt, die Blätter zer⸗ 


Poliment beſteht aus Eiweiß, Seife, weißem reißen, ſo daß einzelne Stellen unbedeckt bleiben, 


Wachs und weißem Bolus und wird kalt aufs ſtreicht man 


getragen. 


nach Fertigſtellung des ganzen 
Rahmens, auf ſolchen Stellen mit einem feinen 


Nun folgt die eigentliche Arbeit des Ver⸗ Pinſel etwas Goldgrund auf und überdeckt ſie 


goldens; der Vergolder zerſchneidet ſein Blattgold 


auf einem Lederpolſter mit einem ſcharfen Meſſer 
in Streifen, deren Länge gleich der Breite der 
Leiſte gemacht wird, feuchtet ein Stück der Leiſte 
mit Waſſer ſchwach an, berührt einen Streifen 
mit einem flachen Dachshaarpinſel, legt ihn mit 
demſelben auf die angefeuchtete Stelle und breitet 
ihn dort ſorgfältig aus und fährt ſo fort, bis 
die ganze Leiſte ihren Goldüberzug hat, wor⸗ 


auf man ſie trocknen läßt. Wenn die Vergoldung 


trocken iſt, fährt man kräftig mit einem geſchliffenen 
Feuerſtein oder Achat darüber, wodurch der Glanz 
bedeutend erhöht wird (Poliren); Theile der Ver⸗ 
goldung, welche matt bleiben ſollen, werden nicht 
polirt, ſondern nach dem Trocknen mit ſchwachem 
Leimwaſſer überſtrichen und dann ſorgfältig mit 
Baumwolle abgewiſcht. Will man hingegen eine 
beſonders hohe Goldfarbe erzielen, ſo erfolgt das 
ſogenannte Hellen, in der Art, daß man die be⸗ 
treffende Stelle vorſichtig mit einer Löſung von 
Gummigutt und Drachenblut in Weingeiſt oder 
einer Abkochung von Orlean, Gummigutt, Drachen⸗ 
blut und Safran in ſchwacher Löſung von Potaſche 
beſtreicht. 

Billige Goldleiſten und-Rahmen werden 
hergeſtellt, indem man ſtatt Blattgold Zwiſchgold 
verwendet, welches man mit einem Firniß, der 
z. B. aus 10 Sandarak, 1 Elemi, 1 Maſtix und 
20 Weingeiſt von 0'840 ſpecifiſchem Gewicht be⸗ 
ſteht, überzieht, oder indem man den Gegenſtänden 
eine echte Leimverſilberung auf weißem Poliment 
(Pfeifenthon und Leimwaſſer) giebt und dieſe 
einigemale mit einem Goldfirniß überſtreicht. 

Handelt es ſich darum, reich verzierte Gegen- 
ſtände zu vergolden, ſo wird die Oelvergoldung 
angewendet, die auf zweierlei Art ausgeführt 
werden kann und wobei der Rahmen ſchon voll⸗ 
kommen ausgeſtattet in die Hände des Vergolders 
kommt. Bei dem einen Verfahren werden zunächſt 
einige Anſtriche mit Leimwaſſer, dem Schlemm⸗ 
kreide und etwas Pfeifenthon zugeſetzt iſt, gegeben, 
dieſer Leimgrund zweimal mit dickem Leimwaſſer 
überſtrichen, worauf der aus gekochtem Leinöl und 
Ocker beſtehende Goldgrund, auch Goldfarbe oder 
Goldleim genannt, mit einem Pinſel ſorgfältig 
aufgetragen wird, und das Blattgold, nachdem 
nach 6—8 Stunden der Goldgrund ziemlich trocken 
iſt, in derſelben Weiſe wie für die Leimvergoldung 
beſchrieben wurde, mit dem einzigen Unterſchiede 
aufgetragen, daß die zu vergoldenden Stellen 
nicht angefeuchtet zu werden brauchen, da das 
Oel die Befeſtigung des Goldes bewirkt. Nach 
dem Auflegen werden die Blätter Zeite mit Baum⸗ 
wolle betupft und an Stellen, wo die Vertiefungen 
tief einſchneiden, mit dem Pinſel eingedrückt. Wenn 


mit einem friſchen Blatt. Iſt der Rahmen ge⸗ 
trocknet, ſo wird das überſchüſſige Gold mit 
einem Pinſel abgebürſtet und die Vergoldung 
nach dem Poliren mit Leimwaſſer oder fettem 
Copalfirniß überzogen. — Bei dem anderen Ver⸗ 
fahren der Oelvergoldung wird gar kein Leim⸗ 
grund gegeben, ſondern ſtatt deſſen das Holz mit 
in Leinöl abgeriebenem Bleiweiß, welche Miſchung 
durch Zuſatz von Terpentinöl vollkommen flüſſig 
gemacht wird, 10—12mal überſtrichen und da⸗ 
zwiſchen jedesmal trocknen gelaſſen, worauf man 
die Oberfläche mit feinem Bimsſteinpulver mit 
einem Tuch abſchleift; ſodann wird mit einem 
Firniß, der aus 4 Th. Schellack, 2 Th. Sandarak, 
1 Th. Maſtix und 30 Th. Weingeiſt, oder aus 
8 Th. Schellack, 2 Th. Sandarak, 1 Th. vene⸗ 
tianiſchem Terpentin, 50 Th. Weingeiſt beſteht, 
überſtrichen und mit geſchlemmtem Tripel, Waſſer 
und wollenen Stoffen geſchliffen und polirt. Hieran 
ſchließt ſich das eigentliche Vergolden, das in 
einem ſehr warmen und vollkommen ſtaubfreien 
Zimmer vorgenommen werden muß und in der 
Weiſe geſchieht, daß man den Goldgrund mit 
einer weichen Bürſte äußerſt dünn aufſtreicht und 
die ganze Fläche mit Goldblättern belegt, welche 
man theils mit Baumwolle, theils mit dem 
Dachspinſel anlegt, worauf man ſie durch meh⸗ 
rere Tage dem Trocknen überläßt, ſodann den 
Gegenſtand mit einer Lage Weingeiſtgoldfirniß 
(ſiehe die unten folgenden Recepte) und 2 
bis 3 Lagen hellen, fetten Copalfirniß über⸗ 
zieht und zuerſt mit Tripel, dann mit feinſtem 
Stärkemehl polirt. Den oben erwähnten Wein⸗ 
geiſtgoldfirniß ſtellt man her wie folgt: 2 Th. 
Körnerlack, 2 Th. Maſtix, 1 Th. Gummigutt, 
14 Th. Weingeiſt, oder 2 Th. Körnerlack, 4 Th. 
Sandarak, 4 Th. Elemi, 2 Th. Gummigutt, 
2 Th. Drachenblut, 1 Th. Curcuma, 45 Wein⸗ 
geiſt, oder 4 Th. Schellack, 4 Th. Sandarak, 
2 Th. Maſtix, 5 Th. venetianiſcher Terpentin, 
1 Th. Colophonium, 4 Th. Drachenblut, 4 Th. 
Gummigutt, 70 Weingeiſt, oder 2 Th. Schellack, 
2 Th. Körnerlack, 2 Th. Orlean, 6 Th. Gummi⸗ 
gutt, 1 Th. Safran, 15 Th. Weingeiſt. 
Mechaniſche Vergoldung von Buchbinder⸗ 
arbeiten. Lederrücken oder Deckel von Büchern 
werden zunächſt mit Hauſenblaſenlöſung oder einer 
Löſung von Eiweiß in Waſſer beſtrichen, trocknen ge⸗ 
laſſen, mit einem ganz wenig eingefetteten Tuche über⸗ 
fahren und unmittelbar danach das Gold über die 
ganze Fläche ausgebreitet; ſodann wird ein Meſſing⸗ 
ſtempel, in den die Verzierungen eingeſchnitten 
ſind, über einer Spirituslampe oder Gasflamme 


erwärmt und einen Augenblick entweder mit der Hand 
oder bei größeren Gegenſtänden mit einer Schrauben⸗ 


Gold. 
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oder Hebelpreſſe kräftig auf den Gegenſtand ge⸗ 
drückt, worauf man ihn wegnimmt und das über⸗ 
flüſſige Gold abbürſtet. Ebenſo erfolgt die An⸗ 
bringung der Vergoldungen auf in Zeug ge⸗ 
bundenen Büchern, nur daß auf ſolchen das Be⸗ 
ſtreichen mit Hauſenblaſen⸗ oder Eiweißlöſung 
unterbleibt. Um die Kanten der Blätter zu ver⸗ 
golden, werden die letzteren zunächſt unter der 
Preſſe höchſt jorgfältig beſchnitten, etwas Eiweiß 


oder Hauſenblaſe aufgetragen und der Schnitt 


mit dem Polirſtein polirt; vor dem Vergolden 
wird dann die Fläche mit einem etwas gefetteten 
Tuche überfahren, das Gold aufgelegt und aufs 
Neue mit Blutſtein oder Achat polirt. 
Glasvergoldungen werden hergeſtellt, indem 


man die zu vergoldende Fläche dünn mit geſättigter | 


Boraxlöſung überſtreicht, das Blattgold auflegt, 
mit Baumwolle gleichmäßig andrückt und ſodann 
das Glas bis zum Schmelzen des Borax über einer 
Spiritusflamme erwärmt, worauf man erkalten 
läßt. Vergoldete Buchſtaben und Verzierungen 
erzielt man, indem man die betreffende Stelle 
mit einer Waſſerglaslöſung von 40 B. überſtreicht, 
Blattgold darauf legt und andrückt und durch 
Erwärmen bis 20% trocknet, wonach man die 
Zeichnung, Buchſtaben etc. mittelſt eines Blei⸗ 
ſtiftes aufzeichnet, das überſtehende Gold weg⸗ 


radirt und bei höherer Temperatur trocknen läßt. 


Wenn es ſich (was übrigens ſelten vorkommt) 
darum handelt, Metalle nach dieſer Methode zu 
vergolden, z. B. zu Verzierungen von mit Oelfarbe 
angeſtrichenen Treppengeländern 2c., wird das 
Blattgold mit Baumwolle aufgedrückt, bevor noch 
die Oelfarbe ganz eingetrocknet iſt; die Vergoldung 
von Eiſen⸗ und Stahlwaaren (Gewehrläufen, 
Säbel⸗ und Meſſerklingen 2c.) erfolgt nach der 
Methode mit Klebmittel in der Art, daß man 
die zu vergoldenden Stellen blank macht, mit 
Bernſteinfirniß dünn überſtreicht und, bevor dieſer 
noch vollſtändig getrocknet iſt, mehrere Blättchen 
Blattgold mittelſt Baumwolle andrückt; ſodann 
wird der Gegenſtand über Kohle erhitzt, bis er 
blau anläuft, das Gold an jenen Stellen, wo es 
über die Zeichnung hinausſteht, weggewiſcht und 
mittelſt Polirſtahl polirt. Glatte Flächen werden 
glänzend vergoldet, indem man ſehr zähen Lein⸗ 
ölfirniß aufſtreicht mit Baumwolle wieder ab⸗ 
wiſcht und hierauf die Goldblätter mittelſt 
Pinſels aufträgt, wonach mit Blutſtein polirt 
wird. — Ein Anlegöl für die Vergoldung lackirter 
Blechwaaren erhält man, indem man ein ge⸗ 
pulvertes Gemiſch von 10 Amine, 10 Asphalt, 
15 Bleiglätte und 15 Umbra unter Umrühren in 
150 Leinöl kocht und den colirten Firniß mit 
Zinnober abreibt und mit Terpentinöl verdünnt. 

Die Vergoldung von Geweben erfolgt in 
der Weiſe, daß man als Grund eine Miſchung 
von Hauſenblaſe (in Waſſer und Alkohol ge⸗ 
löſt) und von Maſtix (in Alkohol gelöſt) mit 
einem Zuſatze von rothem Bolus aufdrückt, die 


Gold. 


betreffenden Stellen mit Goldblättchen belegt, 
die man mit Baumwolle leicht andrückt; nach 
dem Trocknen überwiſcht man auf einer Tafel 
mit einer Sammtbürſte und glättet, wenn nöthig, 
mit Achat oder Polirſtein. 

Vergoldung durch Plattirung, Plaqus. 
Dieſe Art der Vergoldung, welche nur für Me⸗ 
talle Anwendung findet, kann auf verſchiedene 
Art ausgeführt werden. So werden z. B. 
die Gegenſtände an den zu vergoldenden Stellen 
matt geätzt, bis zum Blauanlaufen erhitzt und 
dann mittelſt Baumwolle Blattgold darauf aus⸗ 
gebreitet, über welches man mit dem Polirſtahl 
fährt, dann wird wieder erhitzt, abermals Blatt⸗ 
gold aufgebracht und gerieben u. ſ. f. Zuletzt 
drückt man mit dem Polirſtahl ſtärker auf. Nach 


anderem Verfahren werden die betreffenden Stellen 
mit einem Meſſer rauh gemacht und dann ſo dick 
Goldblättchen aufgetragen, bis die durch das 
Meſſer erzeugten Ritzen unſichtbar werden: Rauhe 
Vergoldung. 

Neuerer Zeit werden vielfach auch Schmuck⸗ 
ſachen in ähnlicher Weiſe hergeſtellt, welche echten 
Schmuckſachen zwar nicht in Bezug auf den Werth, 
wohl aber in Bezug auf Dauerhaftigkeit und Un⸗ 
veränderlichkeit gleichkommen; die Herſtellung dieſer 
(nach dem Pariſer Fabrikanten Tallois) ſo be⸗ 
nannten Talmiwaaren erfolgt in der Art, daß 
man eine Kupfer⸗, Bronze⸗ oder Tombakplatte 
mit einer geſättigten Löſung von Goldchlorid be⸗ 
ſtreicht, trocknet und erwärmt und dann Blatt⸗ 
gold auflegt, welches man mit dem Polirſtahl 
feſt aureibt und jo mehrere Lagen Gold aufbringt, 
bis das zu erreichende Verhältniß zwiſchen Gold 
und dem unedlen Metall erzielt iſt, worauf man 
die Platte auswalzt oder zu Draht auszieht. 
Das echte Pariſer Talmigold, welches in dieſer 
Weiſe hergeſtellt, einen Belag von circa 1% Gold 
hat und ſehr dauerhaft iſt, iſt jedoch nicht mit 
gewiſſen auch als »Talmi« bezeichneten Waaren, 
die blos galvaniſch⸗vergoldete Bronze ſind und 
nur 0:03—0:05%, Gold aufweiſen, zu verwechſeln. 

Vergoldung auf naſſem Wege. Wenn man 
ein Metall mit der Löſung einer Goldverbindung 
behandelt, jo wird entweder ſchon bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur oder beim Erhitzen der Flüſſig⸗ 
keit allein oder bei gleichzeitiger Berührung des 
Gegenſtandes mit einem Stabe aus einem an⸗ 
deren Metalle als er ſelbſt beſteht, auf ihm Gold 
metalliſch ausgeſchieden. Setzt man den Gegen⸗ 
ſtand in eine Goldlöſung und läßt den elektriſchen 
Strom auf ihn ſo einwirken, daß er die Kathode 
bildet, ſo wird gleichfalls Gold auf ihm nieder⸗ 
geſchlagen. Es exiſtiren demnach eine ganze 
Reihe von Vergoldungsmethoden, welche man als 
Anreibeverfahren, Tauchverfahren, Goldſud (bei 
höherer Temperatur), Contactverfahren und als 
galvaniſche Vergoldung unterſcheidet. Das Con⸗ 
tactverfahren iſt eigentlich der Hauptſache nach 
eine Modification der galvaniſchen Vergoldung, 
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indem das Metall des Gegenstandes, z. B. Bronze, 
wenn man es mit einem Zinkſtabe berührt, ein 
galvaniſches Element bildet. 

Nicht metalliſche Subſtanzen (Porzellan, Glas ꝛc.) 
beſitzen nicht die Fähigkeit, Gold auf ſich nieder⸗ 
zuſchlagen; es muß daher das Gold durch ge⸗ 
eignete Zuſätze organiſcher Stoffe reducirt werden. 


Soll die Vergoldung ſich nur auf einen Theil 
der Gegenſtände erſtrecken, ſo werden die nicht 


zu vergoldenden Partien durch Ueberziehen mit 


iſolirenden Decklacken (3. B. einem Gemiſch von 


2 Asphalt und 1 Maſtix mit der nöthigen 
Menge Terpentinöl oder beſſer Copallack mit 
Terpentinöl) gegen die Vergoldung geſchützt. 
Vergolden durch Anreiben. Dieſes Verfahren 
gründet ſich auf die Thatſache, daß ſehr fein ver⸗ 
theiltes Gold, wenn man es auf blankes Metall 
reibt, an dieſem ziemlich feſt haftet und Hoch- 
glanz annimmt. Man tränkt Leinenlappen mit 
einer Auflöſung von mit Kupfer legirtem Gold 
in Königswaſſer, trocknet die Lappen und Der: 
brennt ſie; der hinterbleibende Zunder, der To: 
genannte Goldzunder, enthält metalliſches Gold 


in feinſter Vertheilung und wird mit einem in 


Salzwaſſer oder Salpeterſäure getauchten Kork 
feſt auf den zu vergoldenden Gegenſtand gerieben. 

Eine etwas beſſer haftende Anreibemaſſe erhält 
man durch Auflöſen von Chlorgold in Cyankalium⸗ 


löſung, Zuſatz von ſo viel geſchlemmter Kreide, 


daß ein Brei entſteht, Aufreiben des letzteren 
mittelſt eines Pinſels oder Lappens von Hand— 
ſchuhleder und Abſpülen des vergoldeten Gegen⸗ 
ſtandes. 

Dieſe Art der Vergoldung wird nur dort an⸗ 
wendbar ſein, wenn es ſich darum handelt, Gegen⸗ 
ſtände, welche gar nicht berührt werden ſollen, 
z. B. Uhrzeiger, ein goldartiges Ausſehen zu er⸗ 
theilen; für Knöpfe und überhaupt Gegenſtände, 
welche der Abnützung unterworfen ſind, erſcheint 
ſie nicht empfehlenswerth, indem der Goldüberzug 
ſehr bald weggewiſcht wird. 

Vergoldungspaſta. Eine zur raſchen ober⸗ 
flächlichen Vergoldung von Metall dienende Paſta 
ſtellt man auf folgende Art dar: 2:0 Goldchlorid, 
GO Cyankalium, 100 Waſſer, 0˙5 Weinſtein und 
10·0 Schlemmkreide werden gemiſcht und damit 
die ſorgfältig gereinigten Gegenſtände mittelſt 
eines wollenen Lappens eingerieben. 


Vergolden durch Eintauchen oder Be⸗ 
ſtreichen (kalte Vergoldung). Man bereitet hierfür 
eine Flüſſigkeit, welche man durch Auflöſen von 
Goldchlorid in Waſſer und Zuſatz der etwa 
hundertfachen Gewichtsmenge des Goldchlorides 
an kohlenſaurem Kali erhält. Die mit einem 
Zinkſtücke verbundenen Gegenſtände, kleine ge= 
preßte Bronzeſachen Knöpfe, Nähnadeln, deren 
Oeſen vergoldet ſein ſollen u. ſ. w., werden in 
die Flüſſigkeit getaucht und nach einigen Minuten 
vergoldet aus derſelben gezogen. 
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Um Stahl auf kaltem Wege zu vergolden, löſt 
man kryſtalliſirtes Goldchlorid in ſehr wenig 
Waſſer, fügt das vierfache Volumen vom Waſſer 
an Aether zu und ſchüttelt das Ganze ſehr ſtark 
tüchtig durch. Nach einigen Stunden wird die 
auf dem Waſſer ſchwimmende Flüſſigkeit, welche 
eine Löſung von Goldchlorid in Aether iſt, mit 
dem Pinſel auf den Stahl aufgetragen, die ſo⸗ 
gleich entſtehende Vergoldung wiederholt mit 
Waſſer übergoſſen, mit Baumwolle oder Fließ⸗ 
papier getrocknet und polirt. Nach dieſem Ver⸗ 
fahren können feine Stahlwerkzeuge (Scheeren⸗ 
griffe), ferner Zeichnungen auf Säbelklingen und 
Gewehrläufen ſchnell vergoldet werden. 

Glas und Porzellan wird auf ähnliche Weiſe 


durch Reduction von Goldchloridlöſung mittelſt 
organiſcher Subſtanzen 


(Alkohol und Aether, 
Traubenzucker ꝛc.) nach verſchiedenen Methoden 
vergoldet, oder auf ſolchen Gegenſtänden an den 
Stellen, welche die Vergoldung erhalten ſollen, 
ein dünner Brei aus Platinchlorid und La⸗ 
vendelöl aufgetragen, aus dem durch Brennen in 
Muffeln Platin reducirt wird; auf der Platin⸗ 
ſchicht erfolgt dann die Vergoldung durch Ein⸗ 
tauchen Hierbei kommen folgende Flüſſigkeiten in 
Anwendung: 
1. Löſung von ſäurefreiem Goldchlorid im 
150 deſtillirtem Waſſer; 2. Löſung von 4 trockenem 
Natronhydrat in 80 deſtillirtem Waſſer; 3. Löſung 
von 2:5 Stärkezucker in 30 deſtillirtem Waſſer, 
25 Weingeiſt, 20 reines Aldehyd, welche Flüſſig⸗ 
keiten in dem Verhältniß von 200: 50 : 5 em? 
ſchnell gemiſcht werden, worauf man die Miſchung 
auf das Glas gießt, welches nach 5 Minuten 
Vergoldung zeigt. 

Spiegel aus Gold. Nach Böttger. Man 
löſt 1g chemiſch reines Gold in Königs⸗ 
waſſer, verdampft die Löſung im Waſſerbade zur 
Trockne und löſt das Goldchlorid in 120 ems 
Waſſer. Weiters löſt man Ge Aetznatron in 
100 em? Waſſer. Andererſeits werden folgende 
Reductionsflüſſigkeiten (für jede Vergoldung friſch!) 
bereitet: Ze Stärkezucker in 24 ems Waſſer gelöſt 
und Miſchen der Löſung mit 24cm? Alkohol, 24 ems 
Aldehyd. Man miſcht die drei Flüſſigkeiten nach 
folgenden Verhältniſſen: 

64 Raumtheile der Löſung von Goldchlorid, 

16 > > > Meßnatron, 

1 > „ Reductionsflüſſigkeit. 

Die wohl gemiſchten Flüſſigkeiten werden in ein 
flaches Glasgefäß gegoſſen und wird die zu ver⸗ 
goldende Glasplatte, welche früher mit Natronlauge 
(nicht mit Säuren!) gereinigt wurde, mit der zu ver⸗ 
goldenden Seite auf die Oberfläche der Flüſſig⸗ 
keit gelegt, auf der ſie durch kleine Stützen feſt⸗ 
gehalten wird. Die Reduction des Goldes erfolgt 
in der ganzen Flüſſigkeit innerhalb einiger Minuten 
und ſetzt ſich an der Unterſeite der Glastafel 
als ſpiegelnder Ueberzug an, indeß der Reſt des 


2 


ausgeſchiedenen Goldes als Pulver auf den 
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Boden des Gefäßes fällt. Wenn Hohlgefäße ver: | 
goldet werden ſollen, gießt man die Vergoldungs⸗ 
flüſſigkeit in dieſelben und ſchwenkt während des 
Verlaufes der Reduction die Gefäße fort⸗ 
während um. 

Im zurückgeworfenen Lichte erſcheint der Gold⸗ 
überzug vollkommen gleichförmig ſpiegelnd, gegen 
das Licht gehalten läßt er in Folge ſeiner un⸗ 
gemein geringen Dicke grünes Licht durch. 

Vergolden durch Anſieden. Goldſud mit 
oder ohne Contactwirkung. Gewöhnlich werden 
nur kleinere Gegenftände, die einen ganz dünnen 
Goldüberzug erhalten ſollen, dieſem Verfahren 
unterworfen; will man eine ſtärkere Goldſchichte 
erzielen, ſo wird der Gegenſtand mehrmals ins 
Goldbad gebracht; grüner Ton wird durch Zuſatz von 
etwas Silberlöſung, röthlicher durch Färben erzielt. 
Der Arbeitsvorgang iſt der folgende: Die Gegen⸗ 
ſtände werden gut gereinigt, gelbgebrannt oder polirt 
und ſodann auf einige Minuten in die kochende 
Goldlöſung gehängt, und zwar Gegenſtände aus 
Kupfer, Bronze, Meſſing, ſowie Eiſen und Stahl 
(letztere zwei müſſen vorher verkupfert werden) 
an Meſſingdrähten, ſolche aus Silber, Neuſilber 
und Platin an Zinkdrähten; dann werden ſie 
herausgenommen, abgeſpült und in Sägeſpänen 
getrocknet. 

Die Mehrzahl der Goldverbindungen ſind ſo 
loſe zuſammengeſetzt, daß ſie ſehr leicht zerſetzt 
werden können; es genügt, ein unedles Metall 
in eine Goldlöſung einzutauchen, um die Zer⸗ 
ſetzung herbeizuführen. Das Gold wird aber in 
dieſem Falle meiſtens ſo raſch niedergeſchlagen, 
daß es ſich nicht innig mit dem Metalle vereinigt, 
ſondern ſo locker haftet, daß es mit den Fingern 
weggewiſcht werden kann. 

Man muß daher das Gold in Form von 
ſchwieriger zerſetzbaren Verbindungen anwenden 
und kann durch einen Kunſtgriff die Abſcheidung 
des Metalles in Form einer feſten, zuſammen⸗ 
hängenden Schichte bewerkſtelligen. Wenn man 
nämlich Gegenſtände aus Kupfer, Bronze oder 
Silber, welche in die erhitzte Löſung eines etwas 
weniger leicht reducirbaren Goldſalzes getaucht 
find, mit einem Stück Zink berührt, jo bilden 
die Metalle miteinander ein galvaniſches Element 
und entſteht ein elektriſcher Strom. Da die Gilet: 
tricität die Zerſetzung von Verbindungen befördert, 
ſo ſchlägt ſich das Gold in Form eines zuſammen⸗ 
hängenden Niederſchlages in ähnlicher Weiſe auf 
den Gegenſtand nieder, als wenn es durch den 
galvaniſchen Proceß abgeſchieden worden wäre. 
Man bezeichnet dieſes Verfahren zum Unterſchiede 
von der galvaniſchen als die Contactvergoldung, 
indem ſie unter Contact (Berührung zweier un⸗ 
gleichartiger Metalle) erfolgt. 

Durch Contact laſſen ſich z. B. kleine Gegen⸗ 
ſtände, welche ſelbſtverſtändlich vorher durch Ab⸗ 
beizen vollkommen metalliſch gemacht werden 
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durch das galvaniſche Verfahren, wenn man ſie 
mit einem Zinkſtücke verbindet, z. B. in Zinkdraht 
wickelt und in eine faſt kochende Löſung von 
Cyangoldkalium von derſelben Zuſammenſetzung 
wie für die galvaniſche Vergoldung eintaucht. 
Die Flüſſigteiten, deren man ſich zum Anſieden 
und zur Contactvergoldung bedient, können ent⸗ 
weder Doppelſalze des Goldchlorides oder des 


Goldeyanides ſein und exiſtirt eine große Zahl 


von Vorſchriften zur Herſtellung ſolcher Flüſſig⸗ 
keiten. Auch die unten angegebenen Verfahren 
unterſcheiden ſich nicht in der Hauptſache von 
einander, ſondern nur nach der verſchiedenen 
Beſchaffenheit der Vergoldungsbäder. Solche 
Bäder ſtellt man z. B. auf folgende Art dar: 

1. Man fällt aus einer Goldchloridlöſung von 
10g Gold dasſelbe mittelſt Ammoniak als Knall⸗ 
gold aus, wäſcht und filtrirt es und übergießt 
es im Filter wiederholt mit einer Löſung von 
100g Cyankalium in 300 g Waſſer, worauf 
man das Filtrat mit Waſſer auf einen Liter 
ergänzt. Wegen der Exploſionsgefahr, welche 
beim Arbeiten mit Knallgold ſtets vorhanden iſt, 
erſcheint dieſes Verfahren als nicht beſonders 
empfehlenswerth. 

2. Man löſt 156 f Gold in 1100 g Königs⸗ 
waſſer, läßt im Waſſerbade verdunſten, löſt den 
Rückſtand in Waſſer auf, filtrirt etwaiges Chlor⸗ 
ſilber ab, ergänzt mit Waſſer auf 20 kg Flüſſig⸗ 
keit, ſetzt 10 kg ſaures kohlenſaures Kalium zu 
und erzeugt durch zweiſtündiges Kochen Goldoxyd⸗ 
kali. 

An ſiedeverfahren nach Eklington. Man 
löſt 156g Gold in einer Miſchung aus 656 
Salpeterſäure und 434 Salzſäure, dampft im 
Waſſerbade bis zur Trockne ein, löſt das Clor⸗ 
gold im Waſſer, verdünnt mit 201 Waſſer, 
fügt 10 ꝑkg kohlenſaures Kali zu und kocht die 
Flüſſigkeit durch zwei Stunden. 

Die gereinigten Gegenſtände, welche vergoldet 
werden ſollen, hängt man mittelſt dünner Zink⸗ 
drähte an einem ſtärkeren Zinkdrahte auf und 
taucht das Ganze in das heiße Vergoldungsbad. 
Letzteres, nach der vorſtehenden Vorſchrift bereitet, 
enthält Goldoxydkali und wird aus dieſer Ver⸗ 
bindung das Gold in Form eines glänzenden 
Niederſchlages auf den Gegenſtänden abgeſchieden. 

Contactverfahren nach Regnault. Man 
löſt 100 g Gold in einer Miſchung von 250 g 
Salpeterſäure, 250 g Salzſäure und 250g Waſſer 
und fügt zur klaren Löſung 3 ug zweifachkohlen⸗ 
ſaures Kali. Letzteres darf nur allmählich zu⸗ 
gejegt werden, indem die Flüſſigkeit in Folge 
des Entweichens der Kohlenſäure Dart aufſchäumt. 
Die Flüſſigkeit wird dann in einen Eiſenkeſſel 
gegoſſen, in welchem ſich 201 kochendes Waſſer 
befinden und iſt das Vergoldungsbad zum Ge⸗ 
brauche fertig, nachdem man durch zwei Stunden 
gekocht und das verdampfende Waſſer beſtändig 


müſſen, beinahe ebenſo dauerhaft vergolden, wie 


erſetzt hat. 
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Die auf gewöhnliche Weiſe blank gebeizten | 


Gegenſtände werden nach dem Abſpülen in Quick⸗ 


waſſer getaucht, damit ſich auf ihnen ein leichter 


Queckſilberüberzug bilde, an Meſſingdrähten durch 


30 bis 60 Secunden in das heiße Goldbad ge⸗ 


taucht, abgeſpült und getrocknet. Soll der Gold⸗ 


überzug etwas dicker werden, ſo hängt man die 
Gegenſtände nicht an Meſſingdrähten, ſondern an 


Zinkdrähten in die Flüſſigkeit; das Zink bewirkt 
wegen des kräftigen elektriſchen Stromes, den es 
in Berührung mit Silber oder Bronze entwickelt, 
eine kräftigere Ausſcheidung des Goldes. 


Um die ſo vergoldeten Gegenſtände zu färben, 


benützt man eine concentrirte kochende Löſung 
von 6 Th. Salpeter, 2 Th. Eiſenvitriol und 


1 Th. Zinkvitriol, taucht die Gegenſtände in 


dieſelbe und erhitzt fie am Kohlenfeuer, bis 


der Ueberzug braun geworden, worauf man den⸗ 


ſelben abwäſcht und die Gegenſtände trocknet. 


Wegen der ungemein geringen Dicke der Gold⸗ 


ſchichte, welche ſich auf den Gegenſtänden ab⸗ 
gelagert hat, darf man mit dem Abbürſten nur 
ſehr vorſichtig zu Werke gehen. 

Contactverfahren nach Elsner. In 50 Th. 
kochenden Waſſers wird 1 Th. trockenes Goldchlorid, 
5 Th. Kochſalz und 5 Th. gelbes Blutlaugenſalz ge⸗ 
löſt, die Gegenſtände in die Flüſſigkeit verſenkt 
und mit einem Zinkſtücke berührt. Nach 2 bis 
3 Minuten iſt die Vergoldung beendet und werden 
die Gegenſtände durch Reiben mit Weinſteinpulver 
und Waſſer glänzend gemacht. 

Vergoldungsverfahren nach Roſeleur. 
Man verſetzt 2 kg kryſtalliſirtes Goldchlorid mit 
80 g phosphorſaurem Kali oder ſetzt kohlenſaures 
Magneſium zu bis auf Syrupdicke eingedampfter 
Löſung von Goldchlorid, zieht die Magneſia durch 
verdünnte Salpeterſäure aus und löſt die zurück⸗ 
bleibende Goldſäure in einer Löſung von doppelt⸗ 
kohlenſaurem Kali. 

Man löſt 10 Goldchlorid in 20 deſtillirtem 
Waſſer, ſetzt eine Miſchung von 30 Cyankalium, 
30 Chlornatrium, 20 kryſtalliſirtem kohlenſauren 
Natrium und 1250 — 1500 deſtillirtem Waſſer zu, 
ſchüttelt wiederholt, bis Farbloswerden eintritt. 
In dieſe Flüſſigkeit taucht man, während ſie bis 
zum Kochen erhitzt iſt, die blanken Silbergegen⸗ 
ſtände, und berührt ſie während einiger Minuten 
an entgegengeſetzten Stellen mit zwei Zinkſtäben. 

Vergoldungsverfahren nach Caſtellani. 
Man ſtellt die Vergoldungsflüſſigkeit her aus 
1 Goldchlorid, 10 concentrirte Salzſäure, 4 eng⸗ 
liſche Schwefelſäure, 2 kryſtalliſirte Borſäure, 
150 deſtillirtes Waſſer, oder 1 Goldchlorid, 
13 concentrirte und ſaure Löſung von Chlor⸗ 
aluminium, 4 kriſtalliſirtes ſchwefelſaures Nas 
trium, 9 kryſtalliſirte Borſäure, 150 deſtillirtes 
Waſſer. Eine dieſer Vergoldungsflüſſigkeiten 
wird in einer Porzellanſchale zum Sieden gebracht, 
der Gegenſtand an einem Golddraht eingehängt, 
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berührt, bis das Gold eine dunkle Farbe an⸗ 


genommen hat, worauf man den Draht entfernt, 


und den Gegenſtand, ſobald er die reine Gold⸗ 
farbe zeigt, in lauwarmes, mit Schwefelſäure an⸗ 
geſäuertes Waſſer bringt, mit reinem Waſſer 
wäſcht, mit feiner Leinwand abwiſcht und zu⸗ 
letzt über ſchwachem Kohlenfeuer trocknet. Nach 
Karmarſch läßt ſich auf dieſe Art auf Tombak 
eine Goldſchichte von 7100 — u, mm Dicke er⸗ 
zielen. 

Vergoldungsverfahren nach Schubarth. 
Man verwendet als Vergoldungsflüſſigkeit eine 
Löſung von 10 Goldchlorid in 1300 deſtillirtem 
Waſſer und 110 Natriumbicarbonat, die ſo 
lange dem Kochen überlaſſen wird, bis an Stelle 
der gelblichen Farbe eine grünliche getreten iſt; 
nun wird der Gegenſtand (Eiſen verkupfert) an 
einem Meſſingdraht oder, wenn aus Silber, Neu⸗ 
ſilber oder Platin, an einem Zinkdraht durch 
3 bis 8 Minuten in kochende Flüſſigkeit gehängt. 

Elsner benützt eine Löſung von 1 trockenem 
Goldchlorid, 5 Kochſalz, 5 Blutlaugenſalz in 
50 Waſſer, in die er, während ſie ſiedet, den 
Gegenſtand hängt und mit einem Zinkſtab be⸗ 
rührt; nach 2 bis 3 Minuten iſt die Vergoldung 
(deren Stärke von der Dauer des Einhängens 
und der Temperatur abhängt) erfolgt; der Gegen⸗ 
ſtand wird abgeſpült, getrocknet, mit Weinſtein⸗ 
pulver gebürſtet, wodurch er Glanz erhält und 
eventuell mit Blutſtein polirt. 

Vergoldung auf galvaniſchem Wege. Das 
Verfahren, Metallgegenſtände unter Anwendung 
des elektriſchen Stromes zu vergolden, iſt jenes, 
welches gegenwärtig alle anderen in den Hinter⸗ 
grund gedrängt hat, indem es neben dem Vortheile 
der ſchnellen Durchführbarkeit noch die Möglichleit 
gewährt, den Goldüberzug in jeder gewünſchten 
Stärke und auch den verſchiedenen Farbentönen 
zu erhalten. Aus dieſem Grunde werden auch die 
Vollendungsarbeiten in den Goldwaarenfabriken, 
das Gelbſieden und Färben der Gegenſtände, ganz 
umgangen, beziehungsweiſe auf galvano⸗elektriſchem 
Wege ausgeführt. — Gold» und Silberlegirungen, 
ebenſo Kupfer und Kupferlegirungen (Bronze, 
Meſſing) auch Nickel können ohne weitere Vor⸗ 
arbeiten unmittelbar galvaniſch vergoldet werden. 
Dasſelbe gilt zwar auch für Eiſen und Stahl, 
doch geht hierbei die Arbei leichter vor ſich, wenn 


man die Gegenſtände früher verkupfert. 


Die Bäder, welche man zum Vergolden an⸗ 
wendet, enthalten das Gold immer in Form der 
Doppelverbindung Kaliumgoldcyanür, welche in 
einem Ueberſchuß von Cyankalium gelöſt iſt, und 
ſtellt erſtere entweder direct aus Goldchlorid und 
Cyankalium oder aus naſſem Knallgold durch 
Löſen desſelben in Cyankalium dar. (Ueber die 
Darſtellung dieſer Präparate ſ. den Artikel: Ver⸗ 
bindungen des Goldes.) 

Die Concentration der Goldbäder hängt zum 


nach einigen Minuten mit einem Kupferdraht Theile von der Beſchaffenheit der zu vergoldenden 


Gold. 
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Gegenſtände ab; für kleine Gegenſtände verwendet 
man Bäder, welche in 11 Flüſſigkeit 2—3!/,, 
höchſtens 3g Gold enthalten. Für große Gegen⸗ 
ſtände (Kunſtbronzen) giebt man den Bädern einen 
zwiſchen 3 und 5 g pro Liter betragenden Gold⸗ 
gehalt. 

Das Kaliumgoldcyanür iſt eine Verbindung, 
welche der Zerſetzung durch den elektriſchen Strom 
ziemlich großen Widerſtand entgegenſtellt; man 
muß daher kräftige Ströme anwenden oder, was 
angezeigter erſcheint, die Leitungsfähigkeit des 
Bades durch Vergrößerung des Gehaltes an Cyan⸗ 
kalium und noch mehr durch Temperaturerhöhung 
der Bäder zu erhöhen. Wenn es ſich darum handelt, 
raſch zu arbeiten, was beim Vergolden kleiner 
Gegenſtände ſehr weſentlich iſt, wendet man warme 
Bäder an und erhöht die Temperatur derſelben 
auf 60 — 70% C., manche empfehlen ſogar, mit der 
Erwärmung bis auf 90 C. zu gehen. — Während 
man bei der Arbeit mit Goldbädern von gewöhn⸗ 
licher Temperatur eine Batterie von mindeſtens 
vier Elementen benöthigt und ſelbſt hierbei die 
Arbeit mehrere Minuten der Einwirkung des 
Stromes erfordert, langt man bei warmen Bädern 
mit einem einzigen Elemente aus und erhält ſchon 
nach wenigen Secunden einen gleichförmigen, wenn 
auch noch ſehr dünnen Ueberzug. 


Die Gefäße, in welchen man die Goldbäder 


hält, können bei der kalten Vergoldung aus Glas 
oder Steinzeug ſein; bei der warmen Vergoldung 
wendet man zweckmäßig gut emaillirte Gefäße aus 
Eiſen an, erhitzt aber dieſelben wegen der Gleich⸗ 
förmigkeit der Erwärmung nicht über freiem Feuer, 
ſondern in einem Waſſerbade. Als zweckmäßigſte 
Behälter für warme Goldbäder ſind jedoch wohl⸗ 
glaſirte Porzellangefäße zu bezeichnen, welche in 
einem entſprechend geformten Waſſerbade ſtehen. 
Da bei der warmen Vergoldung aus dem Bade 
fortwährend Waſſer abdunſtet und die Concen⸗ 
tration der Flüſſigkeit zu groß wird, ſo ſucht man 
dem Uebelſtande dadurch abzuhelfen, daß man, nach⸗ 
dem das Bad einmal die erforderliche Temperatur 
erreicht hat, an dem Gefäße genau die Höhe des 
Flüſſigkeitsſpiegels bezeichnet und bei Unter⸗ 
brechung der Arbeit durch Zuſatz von Waſſer den 
Flüſſigkeitsſpiegel wieder auf die urſprüngliche 
Höhe bringt. Da in Folge der Ausſcheidung von 
Gold auch die Zuſammenſetzung des Bades gc: 
ändert würde, wirkt man derſelben dadurch ent⸗ 
gegen, daß man in das Bad ein Blech aus Fein⸗ 
gold als Anode einſetzt. Es wird dann von dieſem 
während der Arbeit ſo viel Gold gelöſt, als nieder⸗ 
geſchlagen wird, und bleibt demzufolge das Ver⸗ 
goldungsbad durch lange Zeit brauchbar. Durch 
die Anſchaffung des Goldbleches wird zwar die 
Herſtellung des Apparates ſehr vertheuert, die 
Arbeit ſtellt ſich aber im Laufe der Zeit billiger, 
als wenn man die ſonſt nach gewiſſer Zeit in 
Folge des zu gering gewordenen Goldgehaltes 
unbrauchbar gewordenen Bäder bei Seite ſetzt. 


Gold. 


Man kann zwar auch die Brauchbarkeit eines Ver⸗ 
goldungsbades dadurch verlängern, daß man dem⸗ 
ſelben von Zeit zu Zeit Goldchlorid oder Knallgold 
zufügt. Man muß in dieſem Falle aber das Bad 
vorher unterſuchen, ob ſeine Zuſammenſetzung in 
Bezug auf den Gehalt an Cyankalium die richtige 
iſt. Löſt ſich das Knallgold nicht vollſtändig, oder 
färbt ſich die Flüſſigkeit auf Zuſatz von Gold⸗ 
chlorid gelb, ſo iſt dies ein Kennzeichen dafür, 
daß das Bad zu wenig Cyankalium enthält. Man 
ſetzt dann das Bad durch Rühren mit einem Glas⸗ 
ſtabe in ſtarke Bewegung und tröpfelt zugleich 
eine geſättigte Löſung von Cyankalium in das⸗ 
ſelbe, bis das Bad wieder ganz klar und farblos 
geworden iſt. 


Ein zur Erzielung einer tadelloſen Vergoldung 
hochwichtiges Moment iſt, daß die Oberfläche der 
Gegenſtände unmittelbar bevor ſie in das Bad 
getaucht werden, eine rein metalliſche ſei. Silberne 
Gegenſtände ſollen nach der Behandlung in der 
Natronlauge ſtets im Schwefelſäurebade gereinigt 
werden. Kupferne, Bronze- oder Meſſinggegenſtände 
können zwar auch im Schwefelſäurebade behandelt 
werden; es iſt aber für dieſe das Salpeterſäurebad 
aus dem Grunde vorzuziehen, weil das Reinigen 
hierdurch in kürzerer Zeit beendet iſt. 

Die Abſcheidung des Goldes iſt ſtets von 
Waſſerſtoffentwickelung begleitet und darf dieſe 
nur in geringem Maße ſtatthaben. Beobachtet man 
eine ſehr ſtarke Waſſerſtoffentwickelung, ſo iſt dies 
ein ſicherer Beweis dafür, daß der Strom viel zu 
kräftig iſt und das Gold ſo ſchnell abgeſchieden 
wird, daß es gar nicht auf dem Gegenſtande 
haftet, ſondern ſich in Form des Pulvers von der 
bekannten braunen Farbe niederſchlägt. 


Man hat an der Waſſerſtoffentwickelung bei 
einiger Uebung ſehr bald einen guten Maßſtab, 
um den Gang des Proceſſes zu beurtheilen. Wie 
geſagt, deutet ſtarke Waſſerſtoffentwickelung auf 
einen viel zu kräftig wirkenden Strom, eine mäßige 
Gasausgabe zeigt richtigen Verlauf an, und zwar 
erhält man in dieſem Falle eine dunkelgoldfarbene, 
ſchönglänzende Vergoldung — findet endlich der 
Proceß ſo langſam ſtatt, daß man keine Gas⸗ 
entwickelung beobachten kann, ſo zeigt der Gold⸗ 
überzug eine hellgoldgelbe Farbe. Bei der kalten 
Vergoldung ſoll überhaupt keine Entwickelung von 
Waſſerſtoff ſtattfinden. 

Zeigt ſich der Proceß in der Weiſe fehlerhaft, 
daß der Strom zu raſch geht, ſo muß man den 
Gegenſtand wieder entgolden, was auf die Weiſe 
geſchieht, daß man die Drähte der Batterie ver⸗ 
wechſelt, jener, welcher mit der Goldplatte in 
Verbindung ſtand, wird nunmehr mit dem Gegen⸗ 
ſtande verbunden und umgekehrt. Hat ſich das 
Gold von dem Gegenſtande losgelöſt und auf 
dem Goldbleche abgeſchieden, ſo verwechſelt man 
die Drähte von neuem und regulirt den Strom, 
daß die Goldausſcheidung in richtiger Weiſe erfolgt 
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Geht das Vergolden zu langſam vor ſich — die 
Urſache hiervon kann in der Schwäche des an 
gewendeten elektriſchen Stromes oder in der Tem⸗ 
peratur des Bades liegen — ſo ſteigert man den 
Wärmegrad des letzteren bis gegen 90 C. Während 
man bei demſelben Bade 3 bis 4 Elemente braucht, 
um die Goldausſcheidung bei 60%. zu bewirken, 
reicht hierfür ſchon ein einziges Element aus, wenn 
die Temperatur auf 900% C. geſtiegen iſt. 

Die Zeit, während welcher die Gegenſtände in 
dem Goldbade zu verweilen haben, hängt neben 
der Geſchwindigkeit der Abſcheidung des Goldes 
auch von der Dicke der herzuſtellenden Goldſchichte 


ab; Gegenſtände kleiner Art, z. B. galvaniſch zu 


vergoldender Silberſchmuck, Uhrgehäuſe u. ſ. w., 
ſind gewöhnlich in 3 bis 4 Minuten genügend 
ſtark vergoldet. 

Die vergoldeten Gegenſtände werden aus dem 


Bade gehoben, wiederholt in Waſſer getaucht, 
ſchließlich in kochendem Waſſer erwärmt und dann 
getrocknet; meiſtens genügt ſchon leichtes Reiben 


der Gegenſtände mit weichen Wollentüchern, um 


den Glanz des Goldes erſcheinen zu laſſen, oder 
wird derſelbe durch gewöhnliche Polirarbeit hervor⸗ 
gebracht. Die Waſchwäſſer, welche immer eine ge⸗ 


wiſſe Menge Gold enthalten, werden geſammelt 


und auf Gold verarbeitet. 

Die Vergoldung bei gewöhnlicher Temperatur, 
die ſogenannte kalte Vergoldung, wird beſonders 
für größere Bronzegegenſtände angewendet, und 
werden Statuetten, Uhrkäſten, Vaſen u. ſ. w. 
meiſtens nach dieſem Verfahren vergoldet. Wie 
angegeben, verwendet man für die kalte Vergoldung 
goldreichere Bäder und ſtärkere Ströme. Ein Bad 


für kalte Vergoldung wird z. B. erhalten, 
wenn man 3—4 g Feingold in Knallgold ver⸗ 
wandelt und in einer Löſung von 12—20g 
Cyankalium auflöſt. Die Auflöſung geſchieht, 
indem man das friſchbereitete Knallgold auf einem 
Papierfilter ſammelt, ſogleich mit der Cyankalium⸗ 
löſung übergießt, nachdem der erſte Antheil der 
Löſung abgetropft iſt, wieder Cyankaliumlöſung 
zufügt u. ſ. w. Ein derartiges Goldbad erfordert 
eine Stromſpannung von 3 Volt. 

Für warme Vergoldung ſtellt man das Bad 
aus Le Feingold in Knallgold verwandelt, unter 
Anwendung von 5—6 g Cyankalium auf 11 
Flüſſigkeit dar; die erforderliche Stromſpannung 
iſt zwiſchen 2—2½ Volt gelegen. Wenn man mit 
Knallgold arbeitet, müſſen die Bäder ſowohl für 
kalte, als für warme Vergoldung vor dem Ge⸗ 
brauche ſo lange erhitzt werden, bis jede Spur 
von Ammoniakgeruch verſchwunden iſt. 

Um Gefäße, wie z. B. Theekannen, Pocale u. ſ. w., 
im Innern zu vergolden, umwickelt man dieſelben 
mit einem Drahte, ſetzt dieſen mit dem negativen 
Pol der Batterie in Verbindung und füllt die 
Höhlung des Gefäßes ſo weit mit dem erwärmten 
Goldbade, als die Vergoldung reichen ſoll. 
Schließlich wird das mit dem poſitiven Pol der 
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Batterie verbundene Goldblech eingetaucht; das 
Gold ſchlägt ſich, ſo lange das Blech mit der 
Flüſſigkeit in Berührung iſt, an den Wänden des 
Gefäßes nieder. 

Mittelſt der galvaniſchen Vergoldung erhält 
man den Goldniederſchlag gewöhnlich mit Hochglanz, 
und behandelt man Kupfer, Bronze und Meſſing 
vor dem Einſetzen in das Bad auf beſondere Art. 


Dieſe Arbeit, das ſogenannte Grainiren (Körnen), 


wird in der Weiſe ausgeführt, daß man die 
Gegenſtände durch mehrere Stunden in eine 
Flüſſigkeit legt, welche aus einem Raumtheile 
einer geſättigten Löſung von doppeltchromſaurem 
Kali gemiſcht mit einem Raumtheile concentrirter 
Salzſäure beſteht. Sie werden dann raſch durch 
eine Miſchung aus 100 Th. concentrirter Schwefel⸗ 
ſäure mit 75 Th. concentrirter Salpeterſäure und 
1 Th. Kochſalz gezogen, mit Waſſer wiederholt 


abgeſpült und in das Vergoldungsbad eingeſetzt. 
Auch durch Behandeln der glänzenden Vergoldung, 


welche ſich während eines kurzen Eintauchens ge⸗ 
bildet hat, mit der Kratzbürſte und Wiedereinſetzen 
der Gegenſtände in das Vergoldungsbad, erhält 
man matte Vergoldung. 

Vergolden mit färbigem Golde. Auf 
elektro⸗chemiſchem Wege laſſen ſich alle beliebigen 
Farbentöne des grünen und rothen Goldes er⸗ 
zielen, und kann man hiervon ſehr ſchöne An⸗ 
wendungen zur Ausſchmückung verſchiedener Kunſt⸗ 
gegenſtände machen. Um rothes Gold in den 
verſchiedenen Abtönungen der Farbe herzuſtellen, 
hängt man in ein ziemlich concentrirtes Goldbad 
(5—6 g pro Liter Flüſſigkeit) eine Platte aus 
reinem Kupfer, welche mit der Batterie ſo ver⸗ 
bunden wird, daß ſich auf einem Gegenſtande, 
welchen man in das Bad einſenkt, Gold nieder⸗ 
ſchlägt. 

Durch den Einfluß des elektriſchen Stromes 
löſt ſich aber von der Kupferplatte auch Kupfer 
auf und wird zugleich mit dem Golde ausgeſchieden, 
ſo daß man nach einer gewiſſen Zeit auf galva⸗ 
niſchem Wege einen Niederſchlag erhält, welcher 
aus einer Goldkupferlegirung beſteht und deſſen 
Farbe eben jene iſt, welche den in ihr enthaltenen 
Gold⸗ und Kupfermengen entſpricht. 

Nachdem der gewünſchte Farbenton eingetreten 
iſt, vertauſcht man die Kupferplatte gegen eine 
Goldplatte von dem gleichen Farbenton und 
beendet dann die Vergoldung. Grünes Gold 
(Gold + Silber) erhält man, wenn man eine 
Silberplatte ſo lange in dem Goldbade beläßt, 
bis der Niederſchlag entſprechende Färbung zeigt, 
und dann die Silberplatte durch eine ſolche aus 
grünem Golde erſetzt. 

Vergoldung in zwei Farben. Wenn 
man, was öfters vorkommt, eine Vergoldung in 
zweierlei Farben hervorrufen will, erzielt man 
dieſe durch Anwendung verſchiedener Bäder; ſo 
giebt kupferhaltige Goldlöſung eine röthliche 
Farbe, ein ſilberhaltiges Bad eine grünliche 
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Färbung, Cyangold in Cyankalium helles Gelb, 
ein ſilber⸗ und kupferhaltiges Goldbad aber roſen⸗ 
farbige Nuangen; die mehrfarbige Vergoldung er⸗ 
folgt in der Art, daß man nach der erſten Ver⸗ 
goldung den Gegenſtand bis auf jene Stellen 
firnißt, die eine andere Farbe bekommen ſollen, 
oder daß man den Gegenſtand ganz mit Firniß 
überzieht und aus dieſem die gewünſchten Zeich⸗ 
nungen durch Graviren ausarbeitet. 
Vergoldung einzelner Stellen auf galva⸗ 
niſchem Wege, ſogenannte Goldineruſtationen. 
Ein bewährtes Verfahren zur theilweiſen Ver⸗ 
goldung (oder Verſilberung) von Bronzegegen⸗ 
ſtänden (bronces inerustés) laſſen ſich in folgender 
Weiſe ausführen: Die Zeichnung, welche durch die 
Vergoldung oder Verſilberung erſcheinen ſoll, wird 
mit Bleiweiß ausgeführt, die übrigen Theile des 
Gegenſtandes mit Firniß überzogen und dann 
der ganze Gegenſtand in ein Bad aus ſehr ver⸗ 
dünnter Schwefelſäure gebracht; durch die Wirkung 
des Stromes wird das Bleiweiß gelöſt und auch 
die darunter liegenden Metalltheile geätzt; iſt die 
Aetzung genügend weit vorgeſchritten, ſo wird 
der Gegenſtand aus dem Bade genommen, gut 
abgeſpült und als negative Elektrode in ein Gold⸗ 
oder Silberbad gebracht. Wenn der Niederſchlag 


auf den geätzten Stellen beendet iſt, wird der 


Firniß von dem Gegenſtande entfernt und dieſer 
polirt, bis die Oberfläche des Niederſchlages mit 
der übrigen Oberfläche des Gegenſtandes eine 
Ebene bilden. Man kann nach dieſem Verfahren, 
da es auf Handmalerei begründet iſt, Bronze⸗ 
gefäße auf das reichſte mit Gold (auch mit ver⸗ 
ſchiedenfarbigem Gold) und Silber ſchmücken. 


Nach Wagner führt man die Gold⸗ und 
Silberincruſtationen auf folgende Art aus: Man 
verwendet entweder einen Lack, welcher durch 
Löſen von Asphalt in Benzol und Terpentinöl 
erhalten wird, oder man ſchmilzt 2 Th. Asphalt 
mit 1 Th. Maſtix zuſammen und rührt in die 
Maſſe ſo viel Terpentinöl ein, daß ſie beim Er⸗ 
wärmen eben noch dünnflüſſig genug iſt, um ſich 
mit dem Pinſel auftragen zu laſſen, aber beim 
Erkalten bald ganz feſt wird. 

Man arbeitet mit dieſem Deckgrunde ganz ſo, 
wie der Lithograph mit ſeiner Tinte auf dem 
Steine: jene Theile, welche von dem Metall⸗ 
überzuge frei bleiben ſollen, werden mit dem 
Lacke bedeckt, etwaige Fehlerſtellen mit dem Grab⸗ 
ſtichel nachgearbeitet. Iſt die Abſcheidung des 
Metalles erfolgt, ſo wird der Deckgrund durch 
Einlegen des Gegenſtandes in Benzol erweicht 
und durch Bürſten entfernt. Durch Wiederholen 
der ganzen Arbeit in der Weile, daß man nun⸗ 
mehr andere Stellen der Metalloberfläche mit dem 
Lacküberzuge verſieht und auf die frei gebliebenen 
Gold von verſchiedener Färbung abſcheidet, laſſen 
ſich Gegenſtände von bedeutendem künſtleriſchen 
Werthe herſtellen. 
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Wendet man Gegenſtände an, die aus dünnem 
Blech angefertigt und auf welchen mit Hilfe von 
Prägeſtempeln oder durch Treiben mit Hämmern 
Figuren in erhabener Arbeit angebracht ſind, ſo 
kann man die letzteren begreiflicherweiſe ebenfalls 
mit verſchiedenfarbigen Goldlegirungen überdecken 
und erhält nach Vollendung der ganzen Arbeit 
Gegenſtände, welche ſo ausſehen, als wenn die 
Verzierungen aus verſchiedenfarbigem Golde auf⸗ 
gelegt wären. 


Bedeckt man gewiſſe Stellen von Metallplatten 
mit dem erwähnten Deckgrunde, legt die Gegen- 
ſtände in ſehr verdünnte Salpeterſäure und ver⸗ 
bindet ſie mit einer galvaniſchen Batterie, ſo 
werden die blanken Stellen ſehr bald tief geätzt. 
Iſt die Aetzung gehörig tief geworden, ſo ſpült 
man die Platte gut ab und überträgt ſie ſogleich 
in das Verſilberungs⸗ oder Vergoldungsbad, in 
welchem man ſie ſo lange beläßt, bis ſo viel Metall 
niedergeſchlagen wurde, daß die Vertiefung ganz 
ausgefüllt iſt. Nach dem Glattſchleifen und Poliren 
haben ſolche Gegenſtände die größte Aehnlichkeit 
mit tauſchirten oder niellirten Arbeiten. 

Gold. Wiedergewinnung des Goldes 
aus den Abfällen in den Goldwaarenfabriken. 
Bei der Bearbeitung der Goldlegirungen, aus 
welchen Schmuckſachen dargeſtellt werden, erhält 
man größere Mengen von Abfällen in Form von 
Feilſpänen, Abſchnitzeln, Drahtſtückchen, Schabe⸗ 
ſpänen u. ſ. w., welche, da ſie zum großen Theile 
aus Edelmetall beſtehen, wieder zur Gewinnung 
derſelben verwerthet werden müſſen. Da ſich auch in 
dem Staube, welcher ſich auf den Werktiſchen und 
auf den Fußböden der Arbeitsräume ablagert, 
Edelmetall vorfindet, wird auch dieſer geſammelt 
und, wenn genügende Mengen all dieſer Majjen 
vorhanden ſind, auf Edelmetall verarbeitet. 

Ebenſo wird das Waſſer, in welchem die Ar⸗ 
beiter nach beendeter Arbeit ihre Hände waſchen, 
geſammelt. Man gießt das Waſſer in eine größere 
Kufe und läßt von Zeit zu Zeit die Flüſſigteit, 
welche ſich gewöhnlich nach eintägigem Stehen geklärt 
hat, von dem auf dem Boden liegenden Nieder⸗ 
ſchlage ab; in letzterem iſt alles Gold und Silber, 
welches an den Händen haftete, enthalten. Wenn 
die Rückſtände aufgearbeitet werden ſollen, nimmt 
man den Niederſchlag aus der Kufe, bringt ihn 
auf Tücher, welche an den vier Ecken aufgehängt 
ſind und läßt ihn vollſtändig austrocknen; der 
pulverförmige Rückſtand wird dann mit dem 
Kehricht gemeinſchaftlich verarbeitet. 

Der Rückſtand aus den Waſchwäſſern beſteht 
außer aus den Metallen noch aus Kcalkſeife und 
organiſcher Subſtanz; der Kehricht enthält neben 
bedeutenden Mengen von organiſchem Staube und 
Mineralſtaub noch alle Metalle, welche ſich in den 
verarbeiteten Legirungen und Lothen vorfinden, 
ſomit Gold, Silber, Kupfer, Zink, Kadmium, 
Eiſen, bisweilen auch Zinn. 
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Man beginnt die Arbeit damit, daß man in weit mäßigt, daß die Flüſſigkeit nicht zu ſtark 


einem Windofen, welcher eine ziemlich tiefe Grube 
hat, die unten mit einem Roſte verſehen iſt, 
Kohlen zum Glühen bringt und eine Partie des 


Kehrichts oder des aus den Waſchwäſſern ge⸗ 


wonnenen feſten Rückſtandes auf die Kohlen 
wirft, abwartet bis die organiſche Subſtanz ver⸗ 
brannt iſt, wenn nöthig die Kohlen aufſchürt, 
wieder eine Partie aufträgt und ſo fortfährt, bis 
aller Kehricht verbrannt iſt. 

Die ſich unter dem Roſte anſammelnde Aſche 
enthält nunmehr alles Gold und Silber, welches 
in dem Staube vorhanden war, in metalliſcher 


Form. Man bringt dieſe Aſche in eine Kufe, 
und das fein zertheilte Gold in ſich ſchließt. Man 


welche in ein Viertel ihrer Höhe ein durch einen 
Zapfen geſchloſſenes Loch hat, übergießt die Aſche 
mit Waſſer, rührt tüchtig um, läßt die Flüſſigkeit 
einige Minuten ruhen, und öffnet den an der 
Seite angebrachten Ausfluß. Während ſich die 
dichteſten Körper, das ſind Gold und Silber, 
Kupfer und die anderen Metalle, ſchnell zu Boden 
ſenken, bleiben die leichteren Beſtandtheile der 
Aſche in der Flüſſigkeit ſchweben und werden von 
derſelben beim Oeffnen des Zapfens fortgeführt. 
Man wiederholt dieſes Abſchlämmen noch ein⸗ 
oder zweimal, bringt dann das ſchwere, am 
Boden der Kufe liegende Pulver auf Tücher 
und trocknet es aus. 

Das getrocknete Pulver wird mit etwa 5% 
ſeines Gewichtes an calcinirtem Borax gemiſcht 
und in einem Graphittiegel niedergeſchmolzen, 
wobei man, falls die ganze Menge des Pulvers 


nicht auf einmal in dem Tiegel untergebracht 


werden kann, wartet, bis die erſte Partie zu⸗ 
ſammengeſchmolzen iſt, eine neue Partie einträgt 


aufſchäumt. 

Man fügt, ſobald die Entwickelung von ſchwef⸗ 
liger Säure nachläßt, Schwefelſäure, aber immer 
nur in kleinen Partien zu und rührt in der 
Schale mit einem Glasſtabe um. Fühlt man mit 
dieſem, daß ſich am Boden der Schale keine 
Metallkörner mehr befinden und entwickelt ſich 
nach Zuſatz einer neuen Partie von Schwefelſäure 
und Erhitzen keine ſchweflige Säure mehr, ſo iſt 
die Einwirkung beendet. 

Die in der Schale erkaltete Maſſe bildet einen 
Kryſtallbrei, welcher aus ſchwefelſaurem Silber⸗ 
oxyd, ſchwefelſaurem Kupferoxyd u. ſ. w. beſteht 


bringt den Brei in ein größeres Gefäß mit 
Waſſer und rührt tüchtig um. Es löſen ſich hier 
hauptſächlich die ſchwefelſauren Salze des Kupfer⸗ 
oxydes, Zink, Eiſen⸗ und Kadmiumoxydes und 
etwas von dem ſehr ſchwer löslichen ſchwefelſauren 
Silberoxyde. Die Flüſſigkeit wird abgezogen, die 
Kryſtallmaſſe nochmals mit Waſſer behandelt und 
in die vereinigten Waſchwäſſer eine Kupferplatte 
geſtellt, welche das vorhandene Silber in Form 
von chemiſch reinem Silber abſcheidet. 

Der Kryſtallbrei enthält nun nur noch ſchwefel⸗ 
ſaures Silberoxyd und metalliſches Gold. Man 
übergießt ihn mit Natronlauge und kocht ihn in 
einer Porzellanſchale aus. Das ſchwefelſaure 
Silberoxyd wird hierdurch zerſetzt und entſteht 
leicht lösliches ſchwefelſaures Natron und Silber⸗ 
oxydhydrat. 

Man gießt, nachdem man durch eine Viertel⸗ 


ſtunde gekocht hat, die Flüſſigkeit ab, wäſcht das 


und ſo fortfährt, bis alles Pulver eingetragen iſt. 


Der Inhalt des Tiegels wird langſam durch 
einen Reiſigbeſen in ein größeres flaches Gefäß 


gegoſſen, welches mit Waſſer gefüllt iſt, das man 


durch Umrühren in Bewegung erhält. Man findet 
dann am Boden des Gefäßes Metallkörner, 
welche aus einer Legirung aller Metalle beſtehen, 
welche in dem Kehricht enthalten waren. 

Es handelt ſich nun darum, aus dieſer Legi⸗ 
rung das Gold und Silber abzuſcheiden. Man 
bringt zu dieſem Behufe die Metallkörner in eine 
Porzellanſchale von entſprechender Größe, welche 
in einer größeren Porzellan- oder Steinzeugſchale 
ſteht, und füllt den Raum zwiſchen beiden mit 


feinem Sande aus; die Anwendung der doppelten 


Schalen hat den Zweck, beim allfälligen Springen 
der kleineren Schale den koſtbaren Inhalt der⸗ 
ſelben nicht zu verlieren. 

Die Schalen werden auf einem Dreifuße in 


einen Windofen geſtellt, die Metallkörner mit ſtarker 


Schwefelſäure übergoſſen und die Schalen durch 
Kohlenfeuer erwärmt, bis ſich aus dem Inhalte 
ſchweflige Säure (jenes Gas, welches ſich beim 
Verbrennen von Schwefel an der Luft bildet) zu 
entwickeln anfängt, worauf man das Feuer ſo 


Pulver mit deſtillirtem Waſſer aus und übergießt 
es mit Salpeterſäure. Das Silberoxyd löſt ſich 
vollſtändig zu ſalpeterſaurem Silberoxyd, die 
Löſung wird filtrirt und kann aus der Löſung 
durch Einſtellen eines Kupferbleches chemiſch reines 
Silber niedergeſchlagen werden; das Gold bleibt 
in Form des eigenthümlich goldbraunen Pulvers, 
in welcher es im Zuſtande großer Vertheilung 
erſcheint, auf dem Filter zurück, nachdem die 
Löſung von ſalpeterſaurem Silberoxyd abgefloſſen 
iſt, und wird entweder durch Auflöſen im Königs⸗ 
waſſer auf Goldpräparate verarbeitet oder mit 
etwas Borax zu einem Klumpen von Feingold 
geſchmolzen. 

Alte Gold- und Silberborten werden in ähn⸗ 
licher Weiſe verarbeitet, wie die Abfälle aus den 
Goldwaarenfabriken. Man verbrennt die Borten 
und kocht die hinterbleibende Maſſe mit Schwefel⸗ 
ſäure; man erhält wieder einen Kryſtallbrei be⸗ 
ſtehend aus Kupfer⸗ und Silberſulfat und fein 
vertheiltem Gold. Die Trennung der Metalle 
erfolgt in der oben angegebenen Weiſe. 

In photographiſchen Werkſtätten ergeben ſich 
bedeutende Mengen von Abfällen, welche Edel⸗ 
metall enthalten, als gebrauchte Filter und Papier⸗ 
ſchnitzel, welche ſich beim Beſchneiden der Photo⸗ 
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graphien ergeben. Man verbrennt die Abfälle, 
behandelt die Aſche mit verdünnter Schwefelſäure, 
um die große Menge von Aſchenbeſtandtheilen, 
welche in den Papieren enthalten waren, zu be⸗ 
ſeitigen, kocht dann den noch feuchten Rückſtand 
mit concentrirter Schwefelſäure und enthält ſo 
wieder Silberſulfat und metalliſches Gold. 
Bäder, welche zur galvaniſchen Vergoldung oder 


Verſilberung dienen, werden im Laufe der Zeit 
Man 


unbrauchbar und müſſen beſeitigt werden. 
kann das in ihnen noch enthaltene Edelmetall 
am bequemſten dadurch gewinnen, daß man in 
das Bad ein ziemlich großes, aber ſehr dünnes 


Kupferblech als Kathode einſetzt und den gal⸗ 


vaniſchen Strom fortdauern läßt. Das in dem 
Bade noch gelöſt vorhandene Gold oder Silber 
wird allmählich ſo vollſtändig auf dem Kupfer⸗ 
bleche niedergeſchlagen, daß ſich in der Flüſſig⸗ 
keit keine Spur von Gold oder Silber mehr vor⸗ 
findet. Wenn man das vergoldete oder verſilberte 
Kupferblech dann in ein friſch bereitetes Ver⸗ 
goldungs⸗ oder Verſilberungsbad als Anode 
einſetzt, ſo wird das Edelmetall wieder in Löſung 
gebracht. 

Man kann aus alten Vergoldungs- oder Vers 


ſilberungsbädern die Metalle auch dadurch wieder 


gewinnen, daß man die in den Bädern enthaltenen 
Cyanverbindungen durch Eindampfen der Flüſſig⸗ 
keiten unter Zuſatz von Schwefelſäure zerſtört. 
Abgeſehen von der größeren Umſtändlichkeit der 
Arbeit, welche dieſes Verfahren mit ſich bringt, 
iſt von der Anwendung desſelben auf das Ent⸗ 
ſchiedenſte abzurathen, indem ſich aus der Flüſſig⸗ 
keit Cyanwaſſerſtoff (Blauſäure) entwickelt, deſſen 
Dämpfe ſchon in den kleinſten Mengen von höchſt 
giftiger Wirkung ſind. 

Gold. Verbindungen des Goldes. Die 
Goldverbindungen, welche in der Metalltechnik 
zur Verwendung kommen, ſind das Goldchlorid, 
welche man als Ausgangspunkt zur Darſtellung 
aller Goldpräparate verwendet, das Goldoxyd— 
Ammoniak oder Knallgold und die Cyanverbin⸗ 
dungen des Goldes. Sämmtliche hier genannten 
Goldverbindungen finden bei den verſchiedenen 
Vergoldungsverfahren Anwendung. Endlich iſt 
noch der ſogenannte Goldpurpur zu erwähnen, 
den man als Färbemittel für Emaille benützt. 

Goldchlorid, Chlorgold, Dreifach⸗Chlorgold, 
Goldtrichlorid (lat. aurum chloratum, franz. per- 
<hlorure d'or, ital. eloruro d'oro, engl. chloride 
of gold). Man erhält es als braune Maſſe, welche 


an der Luft zerfließt, durch Löſen von Gold in 


Königswaſſer und Eindampfen der Löſung zur 
Kryſtalliſation in waſſerhaltigen Kryſtallen oder 
waſſerfrei als rothgelbe Kryſtallnadeln durch Er⸗ 
hitzen von Gold im Chlorſtrome. Das im Handel 
vorkommende Goldchlorid wird gewöhnlich durch 
Auflöſen von feinem Münzgold (Ducaten) in 
Königswaſſer und Eindampfen der Löſung bis 
zur Bildung der braunen Kryſtallmaſſe dargeitellt; 
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in chemiſch reiner Form erhält man es durch Auf⸗ 

löſen von gefälltem Gold in Königswaſſer, Ein⸗ 
dampfen der Löſung und wiederholtes Umkry⸗ 
ſtalliſiren der Maſſe. Da es für die Verwendung 
des Goldchlorides beim Vergolden von Wichtig⸗ 
keit iſt, das Präparat ſo frei von Säure zu haben, 
als nur möglich, iſt das mehrmalige Umkryſtalli⸗ 
ſiren des Salzes erforderlich. Die Flüſſigkeit, welche 
nach der Ausſcheidung der Kryſtalle hinterbleibt, 
die ſogenannte Mutterlauge, enthält noch Gold⸗ 
chlorid in Löſung und wird entweder für ſich 
allein vorſichtig zur Trockne eingedampft und 
das Goldchlorid gewonnen, oder man miſcht dieſe 
Mutterlauge bei der nächſten Darſtellung von 
Goldchlorid der Löſung des Goldes im Königs⸗ 
waſſer bei. Man kann übrigens die ganze Maſſe 
des Goldchlorides durch vorſichtiges Erhitzen, bis 
ſie zu einer rubinrothen Flüſſigkeit ſchmilzt, von 
überſchüſſiger Säure befreien. Zu ſtarkes Er⸗ 
hitzen iſt zu vermeiden, indem es die Zerſetzung 
des Goldchlorides herbeiführen würde. Goldchlorid 
iſt giftig, wie alle löslichen Goldverbindungen. 

Goldchlorid-Chlornatrium (lat. aurum 
chloratum natronatum, auro-natrium chloratum, 
franz. sel d'or, engl. chloride of gold and sodium) 
iſt ein Doppelſalz, beſtehend aus Dreifach-Gold⸗ 
chlorid und Chlornatrium und wird erhalten, in⸗ 
dem man 65 Th. Gold in 260 Th. Königswaſſer 
löſt, die Löſung ſo weit eindampft, daß eine aus 
der Schale mittelſt eines Glasſtabes entnommene 
Probe an dem Stabe erſtarrt und dann 100 Th. 
gepulvertes Kochſalz (Chlornatrium) zufügt. Man 
rührt die Maſſe längere Zeit tüchtig durcheinander, 
erwärmt ſie ſo lange, bis ſie vollkommen trocken 
geworden, und füllt ſie noch warm in Gefäße aus 
ſchwarzem Glas, welche wohl verſchloſſen werden. 

Das Natriumgoldchlorid zieht aus der Luft 
nur wenig Feuchtigkeit an ſich und ſtellt eine 
pomeranzengelbe, in Waſſer leicht lösliche Maſſe 
dar, welche, nach obiger Angabe bereitet, genau 
50% Goldchlorid enthält. 

Das Goldſalz. Die unter dieſem Namen im 
Handel vorkommenden Präparate beſtehen aus 
Doppelſalzen des Goldchlorids mit wechſelnden 
Mengen von Chlornatrium und werden der Haupt⸗ 
ſache nach genau ſo dargeſtellt, wie dies für das 
Natriumgoldchlorid beſchrieben wurde, nur mit 
dem Unterſchiede, daß man wechſelnde Mengen 
von Goldchlorid und Kochſalz in Anwendung 
bringt. Nachſtehend laſſen wir einige Vorſchriften 
zur Darſtellung dieſer Präparate folgen: 

8 Gold in Königswaſſer gelöſt, 2 Kochſalz 
hinzugefügt und bis zur Trockne eingedampft. 
Oder: 1 Gold in einem Gemiſche aus 4 Salz⸗ 
ſäure und 1 Salpeterſäure gelöſt, zur Kryſtalli⸗ 
ſation eingedampft, in 8 Waſſer gelöſt, mit 0˙25 
Kochſalz verſetzt und wieder zur Kryſtalliſation 
eingedampft; iſt freie Säure vorhanden, ſo wird 
dieſe dadurch entfernt, daß man die Maſſe in 
Waſſer löſt, zur Kryſtalliſation eindampft und 
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dies mehreremale wiederholt. Oder: 100 Gold Arbeiten aus den Flüſſigkeiten entweichen, ſchon 
in 400 Salzſäure und 100 Salpeterſäure gelöſt, in hohem Grade geſundheitsſchädlich find und 
erwärmt, bis alle Salpeterſäure zerſetzt, mit Arbeiter, welche ſich unausgeſetzt in einer ſolchen 
73 Th. kohlenſaurem Natron verſetzt und zur Atmoſphäre aufhalten, binnen Kurzem ſehr in ihrer 
Trockne eingedampft. Geſundheit geſchädigt würden. Auch ſoll man nie 

An Stelle des Chlornatriums (Kochſalz) oder Cyankalium mit den bloßen Händen anfaſſen oder 
des kohlenſauren Natrons kann man auch Chlor⸗ letztere mit dem Vergoldungsbade benetzen; die 
kalium oder kohlenſaures Kali anwenden und er- kleinſte Verletzung, welche man an den Händen hat, 
hält dann ein Präparat, welches ebenfalls als könnte in dieſem Falle zur Entſtehung ſchmerz⸗ 
Goldſalz bezeichnet wird und aus Dreifach⸗Chlor⸗ hafter und nur langſam heilender Geſchwüre 


gold⸗Chlorkalium beſteht; beide Präparate können 
Vergoldung angewendet 


in der galvaniſchen 
werden; die Hauptanwendung derſelben iſt aber 
in der Photographie zum ſogenannten Färben der 
Bilder, um denſelben einen lebhaften Farbenton 
zu ertheilen. 

Goldeyanür und Goldeyanid (Cyangold). 
Man unterſcheidet zwei Goldeyanpräparate: das 
Einfach⸗Cyangold oder Goldcyanür und das 
Dreifach⸗Cyangold oder Goldcyanid, welche beide 
zum Vergolden Anwendung finden. 


Goldeyanür oder das Einfach⸗Cyangold wird 
Löſung von 


dargeſtellt, indem man eine ſaure 
Goldchlorid mit einer Löſung von Cyankalium 
verſetzt. Das Präparat iſt löslich in Cyan⸗ 


kaliumlöſung. Durch vorſichtiges Eindampfen der 


Löſung iſt es in Prismen zu erhalten, welche 
ſich in 7 Th. kaltem Waſſer und in einer ſehr 
geringen Menge kochenden Waſſers auflöſen. Die 
Verbindung wird durch den eleltriſchen Strom 
unter Ausſcheidung von Gold zerſetzt, deshalb in 
der galvaniſchen Vergoldung verwendet. 
Goldeyanid oder das Dreifach⸗Cyangold 
wird bereitet, indem man eine Löſung von Einfach⸗ 


Cyangold mit einer Löſung von Silbernitrat ver⸗ 


ſetzt, wodurch Dreifach⸗Goldcyan in Löſung geht 


und Chlorſilber als Niederſchlag ausgeſchieden 
wird. Man fügt zu dem Niederſchlage eine ſehr 


geringe Menge von Salzſäure, bringt ihn unter 
die Luftpumpe und trocknet ihn. Für die Zwecke 
der galvaniſchen Vergoldung wendet man Deia 
eine Löjung von Cyangold in Cyankaliumlöſung 
an und ſtellt dieſe, da die reinen Cyanverbindungen 
des Goldes von den Metalltechnikern nicht ver⸗ 
wendet werden, in einfachſter Weiſe auf folgende 
Art dar. Man bereitet eine geſättigte Löſung 
von Cyankalium, erhitzt ſie und miſcht ihr eine 
Löſung von Balalorid zu. Beim Erkalten würden 
ſich aus dieſer Löſung waſſerhelle Kryſtalle der 


Doppelverbindung Goldcyanid⸗Kaliumcyanid aus⸗ 
ſcheiden; man fügt daher der Flüſſigkeit nach Zuſatz 


des Goldchlorides gleich ſo viel Waſſer zu, als 
erforderlich iſt, um ein Vergoldungsbad zu er⸗ 
halten. 

Bei der Darſtellung dieſer und überhaupt aller 
Cyanpräparate iſt unbedingt die größte Vor⸗ 
ſicht nöthig und man ſoll dieſe Präparate eigent⸗ 
lich nur in offenen Räumen oder unter einem ſo⸗ 
genannten Windofen darſtellen, indem die Spuren 
von Hydrocyan oder Blauſäure, welche bei dieſen L 


führen. S 
Goldorxydammoniak, Auriimidoamin, Knall⸗ 
gold (lat. Aurum fulminans). Man ſtellt dieſes 
Präparat auf gefahrloſe Weiſe folgendermaßen 
dar: Man löſt ſäurefreies Goldchlorid in Waſſer 
und fügt der Löſung Ammoniak zu, bis ſie ſchwach 
nach dieſem riecht. Es ſcheidet ſich hierbei ein 
gelbbrauner flockiger Niederſchlag aus, welchen 
man jofort auf ein Filter bringt und einigemale 
mit Waſſer auswäſcht, worauf man auf die im 
Filter befindliche Maſſe eine Löſung von Cyan⸗ 
kalium bringt, in welcher ſie ſich raſch löſt. Die 
durch das Filter gehende Flüſſigkeit kann nach 
entſprechender Verdünnung als Vergoldungsbad 

angewendet werden. 

Nur wenn man in der eben beſchriebenen Weiſe 
vorgeht, iſt die Arbeit mit dem Knallgolde in 
Wirklichkeit gefahrlos. Läßt man hingegen Knall⸗ 
gold auf dem Filter trocken werden, ſo kann es 
geſchehen, daß dasſelbe — anſcheinend ohne äußere 
Urſache — mit der ſurchtbarſten Heftigkeit ex⸗ 
plodirt. Die Exploſion tritt in allen Fällen ein, 
wenn man das Knallgold raſch auf 130 C. er: 
hitzt; an naſſem Knallgold wurde hingegen noch 
keine Exploſion wahrgenommen. 

Goldpurpur, Caſſius'ſcher Purpur (nach 
ſeinem Erfinder ſo benannt), iſt ein Präparat von 
noch nicht genau bekannter Zuſammenſetzung. 
welches Gold, Zinn und Sauerſtoff enthält. Der 
Goldpurpur bildet ſich immer, wenn man in eine 
ſchwach ſaure Löſung von Goldchlorid ein Zinn⸗ 
ſtäbchen ſtellt. Selbſt wenn die Flüſſigkeit nur 
Spuren von Gold enthält, ſo bilden ſich um das 
Zinnſtäbchen röthliche Flocken von Goldpurpur 
und iſt dieſe Erſcheinung eines der ſchärfſten 
Mittel zur Auffindung ſehr kleiner Mengen von 
Gold in einer Flüſſigkeit. Der Goldpurpur hat 
die Eigenſchaft, ſchon in ſehr geringen Mengen 
einem Glasfluſſe oder einer Emaillemaſſe zugefügt 
und mit dieſer geſchmolzen, derſelben eine ſehr 
ſchöne, von hellem Nojenroth bis zum ſatteſten 
Purpurroth gehende Färbung zu ertheilen. 

Der Goldpurpur ſcheint keine beſtimmte che⸗ 
miſche Zuſammenſetzung zu haben und ſcheint 
letztere, ſowie der Farbenton, welchen das Prä⸗ 
parat zeigt, von der Concentration der angewen⸗ 
deten Löſungen abhängig zu ſein. Im Allgemeinen 

fällt die Farbe des Präparates um ſo reiner aus. 
wenn man zu ſeiner Herſtellung ſehr verdünnte 

Löſungen anwendet. Um daher ein Präparat zu 
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erhalten, welches eine ſchöne feurige Farbe liefert, 
iſt es unbedingt nothwendig, nach beſtimmten 
Vorſchriften zu arbeiten, welche erprobt ſind. Die 
unten folgenden liefern bei genauer Befolgung in 
der That ein in jeder Beziehung brauchbares 
Product. 

Die zur Darſtellung des Goldpurpurs erforder⸗ 
liche Löſung von Zinnchlorür ſtellt man auf die 
Weiſe dar, daß man reines Zinn in reiner (eiſen⸗ 
freier) Salzſäure in der Weiſe löſt, daß etwas 
Zinn ungelöſt bleibt und die Löſung, in welche 
man ein Zinnſtück legt, bis zur Kryſtalliſation 
eindampft. Der Goldpurpur enthält nämlich neben 
Gold wahrſcheinlich auch die zwei Verbindungen 
des Zinnes mit Sauerſtoff: Zinnoxydul und 
Zinnoxyd, und ſcheint von dem richtigen Verhält⸗ 
niſſe der letzteren zum Golde die Schönheit der 
Farbe abhängig zu ſein. 

Vorſchrift für hellen Purpur. Man löſt 
2g Zinn in kochendem Königswaſſer, dampft die 
Löſung bei gelinder Wärme ein, bis ſie feſt wird, 
löſt in deſtillirtem Waſſer auf und fügt 2 g 


einer Zinnchlorürlöſung (vom ſpecifiſchen Ges | 
wichte 1˙7) zu, verdünnt mit 101 Waſſer, ver⸗ 
rührt in der Flüſſigkeit eine Löſung von Gold⸗ 
chlorid, welche aus 0˙5 g Gold dargeſtellt wurde 
und keinen Ueberſchuß an Säure haben darf 
(letzteres erreicht man, wenn man die Löſung 
zur Trockne verdampft und durch einige Zeit auf 
etwa 1600 C. erhitzt). Die Flüſſigkeit wird mit 
50 e Ammoniak verſetzt und durch einige Stunden 
ſich ſelbſt überlaſſen. Nach Verlauf dieſer Zeit 
hat ſich der Purpur als flockige Maſſe am Boden 
des Gefäßes abgeſetzt. 

Der Niederſchlag wird raſch abfiltrirt, aus⸗ 
gewaſchen und noch feucht mit dem Glasfluſſe 


verrieben. Dieſer beſteht aus 20 g Bleifluß, 1g 
Quarzſand, 2g Mennige und Le caleinirtem 
Borax nebſt 3 g kohlenſaurem Silberoryd. 

Vorſchrift für dunklen Goldpurpur. 
Goldlöſung aus Odg Gold, 7˙5 g Zinnchlorür⸗ 
löſung von 1:7 ſpecifiſchem Gewicht, Verdünnen 
mit 101 Waſſer, Ausſcheiden des Purpurs durch 
einige Tropfen Schwefelſäure, Auswaſchen des 
Purpurs und Mengen desſelben mit 10 g Blei⸗ 
fluß und 0˙5 g kohlenſaurem Silberoxyd. 

Vorſchrift für Roſapurpur. Goldlöſung 
aus 1g Gold; Löſung von 50 g Alaun in 201 
Waſſer, Zuſatz von 1˙5 g Zinnchlorürlöſung von 
17 ſpecifiſchem Gewichte und Zuſatz von ſo viel 
Ammoniak, bis kein Niederſchlag mehr entſteht; 
Miſchen des ausgewaſchenen, noch feuchten Nieder⸗ 
ſchlages mit 70g Bleifluß und 2-5 g kohlenſaurem 
Silberoxyd. 

Gold, reines. in Pulverform, ſogenanntes 


Polirgold zum Vergolden von Porzellan und 


Glas. Wenn man die Vorſicht gebraucht, die 
Goldlöſung vor der Reduction ſehr ſtark zu 
verdünnen und die Eiſenvitriollöſung unter 
ſtarkem Umrühren in kleinen Antheilen zuzu⸗ 
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fügen, ſo erhält man den Goldniederſchlag von 
genügend lockerer Beſchaffenheit, um ihn zum 
Vergolden von Porzellan verwenden zu können. 
Je lockerer, ſchwammartiger das für dieſen Zweck 
beſtimmte Gold, das ſogenannte Polirgold iſt, 
deſto ſchöner fallen die mit demſelben ausgeführten 
Vergoldungen aus. Es giebt eine Menge von 
Vorſchriften, um Polirgold oder Goldſchwamm 
herzuſtellen, welche alle ſo ziemlich das Gleiche 
leiſten. Am einfachſten ſtellt man Polirgold auf 
folgende Weiſe dar: Man löſt Gold, wie oben 
angegeben, in Königswaſſer, dampft die Löſung 
bis zum halben urſprünglichen Volumen ein, und 
fügt ihr nunmehr allmählich eine Potaſchenlöſung 
(Kaliumcarbonat) in kleinen Antheilen zu, ſo lange 
das Entweichen von Kohlenſäure aus der Flüſſig⸗ 
leit anzeigt, daß noch freie Säure vorhanden iſt. 
Die Flüſſigkeit enthält nunmehr das Doppelſalz, 
Chlorgold⸗Chlorkalium in Löſung; ſie wird mit 
Waſſer ſtark verdünnt und unter ſtarkem Rühren 
eine Löſung von Oxalſäure zugetröpfelt. Das 
Gold beginnt ſich ſofort auszuſcheiden, und zwar 
meiſtens in Form glänzender Flittern, welche man 
nach beendeter Reaction auf einem Filter wäſcht 
und trocknet. 

Derartig hergeſtelltes Polirgold oder Schwamm⸗ 
gold läßt ſich, nachdem es mit der nöthigen 
Menge eines leicht ſchmelzbaren Glaſes (Fluß) 


gemiſcht wurde, durch Einbrennen auf Porzellan 


ſehr dauerhaft befeſtigen und nimmt durch Poliren 
mit dem Polirſtahle oder dem Blutſtein den 
ſchönſten Hochglanz an. 

Gold. Blattgold, nennt man zu ganz dünnen 
Blättchen geſchlagenes Gold, wie es zur Ver⸗ 
goldung von Bilderrahmen, für Buchbinder⸗ 
arbeiten ze. dient. 

Die Darſtellung des Blattgoldes, die Gold⸗ 
ſchlägerei, ſcheint ſchon im früheſten Alterthum 
gekannt und geübt geweſen zu ſein; hierfür ſprechen 
ſowohl vielfache Berichte der Schriftſteller als auch 
Funde antiker Gegenſtände, die eine Vergoldung 
mit Blattgold zeigen. So find die mit Blattgold 
gefertigten Verzierungen auf den Leichenkaſten 
thebaniſcher Mumien ſprechende Zeugen für die 
Thatſache, daß ſchon die alten Aegypter dieſe 
Kunſt, und zwar in ſehr vollkommener Weiſe, aus⸗ 
übten; auch die Griechen kannten das Blattgold 
und verwendeten es zur Ausſchmückung der 
Sculpturen an den Gebäuden, ſowie mancher 
Statuen. Ebenſo begannen, wie Plinius be⸗ 
richtet, die Römer nach der Zerſtörung Carthagos 
die Decken ihrer Tempel und Wohngebäude mit 
Blattgold zu überziehen, eine Liebhaberei, die 
bald ſo um ſich griff, daß ſogar minder Wohl⸗ 
habende ihre Wände und Decken vergoldeten. 
Verſchiedene Schriftſteller des Alterthums be⸗ 
ſchreiben ſogar das Blattgold; ſo vergleicht 
Lucretius das römiſche Blattgold mit dem Ge⸗ 
webe der Spinne, Martial beſchreibt es als 
nur wenig ſchwerer als Rauch«, und Plinius 
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fagt, man habe aus 1 Unze Gold 750 Blätter 
geſchlagen, die je 4 Finger im Quadrate groß 
waren. Dies iſt allerdings wenig, wenn man 
damit vergleicht, daß man ſchon 1711 nach 
Reaumur ſo weit war, zu 1 Unze Gold 
146°5 Quadratfuß auszuhämmern, und daß gegen⸗ 
wärtig 1 dg zu circa 5673 cm? ausgeſchlagen wird. 

Blattgold wird in verſchiedenen Farbſtufen 
hergeſtellt, indem man dem reinen Golde entweder 
Kupfer (rothes Blattgold), oder Silber (gelbes 
Blattgold), oder beide Metalle in verſchiedenen 
Miſchungsverhältniſſen zuſetzt. Für blaßgelbes Blatt⸗ 
gold (Franz⸗ oder Pariſergold) nimmt man eine 


Legirung von Feingold mit ; Silber, für ſatter 
gefärbtes Feingold mit / Silber und % Kupfer. 


Zum Zwecke der Herſtellung von Blattgold 


wird das Gold in Zaine oder Barren von 18 mm 


Breite und 70—140 g Gewicht gegoſſen; dies ge⸗ 


ſchieht, indem man es in einem Graphittiegel auf 
höherer Temperatur, als zum Schmelzen nöthig 


iſt, erhitzt dieſe höhere Erhitzung hat den Zweck, 
die Dehnbarkeit des Goldes zu ſteigern) und es, 
wenn es geſchmolzen iſt, in die mit Fett aus⸗ 
geſtrichene eiſerne Form gießt; die eben feſt ge⸗ 
wordenen Barren werden aus den Formen ge⸗ 
nommen und zum langſamen Abkühlen in heiße 
Aſche gehüllt. Die ganz abgekühlten Barren werden 
zwiſchen polirten Stahlwalzen ausgewalzt oder 
vorher auf 4—2 mm ausgehämmert. Unter den 
Walzen wird die Dicke bis auf 0'033 mm reducirt. 
Sodann beginnt das Schlagen oder Hämmern, 
zu welchem Zwecke der Goldſtreifen angewärmt 
und zu quadratiſchen Stücken von 25 mm Seiten⸗ 
länge zerſchnitten wird. Man bringt je 160 ſolcher 
Stücke in die Quetſchform oder Quetſche, die 
aus einem Stoße von Pergamentblättern beſteht, 
indem man je zwei Pergamentblätter zwiſchen je 
zwei Goldblätter legt und oben und unten im 
Stoße mindeſtens 25 Pergamentblätter ohne 
Zwiſchenlagen von Gold läßt. Jetzt wird vielfach 
ſtatt des Pergaments ein eigenes, zähes Papier 
verwendet. Nachdem die Form in der oben be= 
ſchriebenen Weiſe fertig gemacht wurde, wird ſie 
in ein aus zwei Theilen beſtehendes Futteral von 
ſtarkem Pergament geſteckt und ſodann auf einem 
Marmor: oder Granitblock mit einem 8 kg ſchweren 
kurzſtieligen Hammer mit der einen Hand ges 
ſchlagen, während die andere Hand die Form be⸗ 
ſtändig umdreht, damit die Wirkung der Schläge 
ſich ſo gleichförmig wie möglich auf die ganze 
Maſſe des Goldes äußere. (Das Schlagen mit 
einer Hand wird dadurch weſentlich erleichtert, 
daß der Hammer ſtets in Folge der Elaſticität 
der Form von ſelbſt zurückſchnellt.) Um ein Ver⸗ 
ſtreuen von Goldtheilchen, die gegebenen Falles 
aus der Form dringen, zu verhüten, ſind drei 
Seiten des Blockes mit hölzernen Leiſten umgeben, 
während an der vierten ein Lederſchurz angebracht 
iſt, den der Schläger bei der Arbeit auf dem 
Schoß ausbreitet. 
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Nachdem etwa 20 Minuten lang geſchlagen wurde 
und die Goldblätter ſo groß wie die Blätter der 
Form geworden ſind, werden ſie mit einer hölzernen 
Zange auf ein ledernes Kiſſen gelegt, woſelbſt 
man ſie mit einem Meſſer in vier gleich große 
quadratiſche Theile, »Quartiere⸗, zerſchneidet; dieſe 
kommen ſodann in die aus Goldſchläger haut be⸗ 
ſtehende »Lothforme. Die Goldſchläger haut wird 
aus der Oberhaut der Blinddärme von Ochſen 
in der Art dargeſtellt, daß man deren innere 
Seiten feucht aufeinanderlegt und ſie ſo durch 
Preſſen zu einem einzigen Stück vereint, das man 
mit Alaun⸗ und dann mit Hauſenblaſenlöſung 
wäſcht, nach dem Trocknen mit Eiweiß überzieht, 
zwiſchen Papier preßt, um das Fett zu entfernen, 
und hierauf trocknet. Zum Gebrauche wird die 
Goldſchlägerhaut, um das Anhaften des Goldes 
zu verhindern, mit feinſtem gebrannten Gyps be⸗ 
ſtreut, in hinreichend große quadratiſche Stücke 
geſchnitten und mit den Quartieren zur Lothform 
vereinigt, indem man zwiſchen je zwei Blätter 
Gold ein Stück Goldſchlägerhaut bringt, die Form 
wieder in ein Futteral ſteckt und mit einem 
Hammer von 4—ö kg Gewicht ſchlägt, wobei 
man die Form öfters ausei nandernimmt und die 
inneren Schichten nach außen, die oberen und 
unteren nach innen bringt, wodurch eine gleich⸗ 
mäßigere Ausdehnung der einzelnen Blätter be⸗ 
wirkt wird. Nach etwa zwei Stunden werden die 
Goldblätter nahezu die Größe der Form erreicht 
haben und werden nun abermals auf einem Leder⸗ 
polſter in vier gleich große quadratiſche Stücke zer⸗ 
ſchnitten, und zwar, da das nun ſchon ſehr dünne 
Gold ſich leicht an Stahlklingen feſtlegen würde, 
mit zwei Stücken ſehr ſcharf abgekanteten Rohres, 
welche in Kreuzform auf einem Brette befeſtigt ſind 
und, auf die Blätter gedrückt, dieſelben leicht zer⸗ 
theilen, zerſchnitten. Man erhält nun 2400 Gold⸗ 
blätter, die man zu je 800 in die dritte Form, die 
ſogenannte Dünnſchlagform, bringt, die aus feinſten 
Goldſchlägerhäutchen von 130.7 mm zur Seite be: 
ſteht. Nachdem man hier abermals 2 Stunden mit 
einem 3ökg ſchweren Hammer geſchlagen hat, 
beginnt das nun % mm dicke Gold die Licht⸗ 
ſtrahlen durchfallen zu la ſſen, und nach weiterem 
zweiſtündigen Schlagen hat es jenen Feinheits⸗ 
grad (1/000 — / mm) erreicht, den man gr: 
wöhnlich dem Blattgolde giebt. Das Ausſchlagen 
noch weiter fortzuſetzen, empfiehlt ſich aus dem 
Grunde nicht, weil die zu dünnen Blättchen ſich 
für den Gebrauch nicht mehr eignen. Es werden 
daher, nachdem der obige Feinheitsgrad erreicht 
iſt, die Blätter einzeln mit einer Holzzange aus 
der Form genommen, und ſorgfältig auf einen 
Lederpolſter gebracht, wobei man alle fehlerhaften 
Stücke entfernt und aus den fehlerfreien mittelſt 
eines im Quadrate aufgenagelten ſcharfkantigen 
Holzes gleich große Quadrate von 25—75 em? 
Flächeninhalt geſchnitten, die man zwiſchen die 
Blätter eines mit rothem Ocker oder Bolus ein⸗ 
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geriebenen Buches bringt; 250 Blätter bilden ein 
Buch, zu 5 Büchelchen à 50, 10 Büchelchen 
à 25 oder 12 Büchelchen à 21 Blatt. 

Das Fabriksgold, wie es zur Vergoldung von 
Silberdraht dient, wird in Blättern von 0075 bis 
010m im Quadrat, ½0 — ½ 0 mm Dicke und 
0˙8 g Gewicht hergeſtellt. Neuerer Zeit iſt bei der 
Blattgoldfabrikation vielfach die Handarbeit durch 
Maſchinenarbeit (Schlagmaſchinen) nach dem 
Syſteme der Schwanz⸗, Parallele oder Feder⸗ 
hämmer verdrängt. 

Der bei der Goldſchlägerei ſich ergebende 
Abfall, Krätze, Schawine, der bis 50% des 
angewandten Goldes ausmachen kann, wird ent⸗ 
weder eingeſchmolzen oder mit Waſſer oder ver⸗ 
dünntem Honig zur echten Goldbronze gerieben; 
dieſe wird ausgewaſchen und mit eiwas Gummi⸗ 
ſchleim angerührt und kommt in Muscheln ge: 
ſtrichen unter dem Namen Muſchel⸗ oder Maler⸗ 
gold in den Handel und dient als ſolches zum 
Malen und zur Goldſchrift. 

Gold. Das franzöſiſche Muſchelgold iſt ein 
von dem echten Muſchelgold wohl zu unter: 
ſcheidendes Präparat, welches hergeſtellt wird, 
indem man pulverförmiges, durch Antimonchlorür 
aus Goldchloridlöſung gefälltes Gold mit Baryum⸗ 
oxydhydrat zerreibt, letzteres mit Salzſäure aus⸗ 
zieht, auswäſcht und das Gold mit einer Löſung 
von feinſtem arabiſchen Gummi abreibt. Quick⸗ 
oder Zwiſchgold iſt auf einer Seite vergoldetes 
Blattſilber, und wird von Malern und Buch⸗ 
bindern gebraucht. Goldtinte wird hergeſtellt, indem 
man 1 Th. mit Alkali und Säuren ausgekochten 
zerriebenen Blattgoldes mit 3—4 Th. eines 
Gemenges von 1 Th. Gummi arabieum, 1 Th. 
Kaliwaſſerglas und 4 Th. Waſſer miſcht. 

Gold, Plattiren mit, ſ. Plattiren. 

Goldbleche dienen in den ſtärkeren Sorten 
zum Ausſchneiden und Prägen von Münzen und 
Medaillen, in geringen Stärken zu Schmuck- und 
Luxusgegenſtänden, in den dünnſten Formen 
(Blattgold und Blattſilber) zum Vergolden, Ver⸗ 
ſilbern und zum Plattiren. In Folge ſeiner 
Dehnbarkeit, in Bezug auf welche Eigenſchaft das 
Gold alle anderen Metalle übertrifft, läßt es ſich 
ſchon durch Walzen in ungemein dünne Bleche 
verwandeln. Wenn man das Dehnen von Gold⸗ 
blech, nachdem dasſelbe durch Walzen ſo dünn 
als möglich erhalten wurde, noch durch Hämmern 
(Schlagen) fortſetzt, ſo erhält man das Gold in 
ſo dünnen Blättchen, daß ſie ſchon für grünes 
Licht durchläſſig ſind und ſind dieſe Blätter über⸗ 
haupt die dünnſten, welche man auf mechaniſchem 
Wege aus einem Körper darſtellen kann. 

Golddraht. Draht aus feinem oder mit Silber 
legirtem Gold wird in folgender Weiſe hergeſtellt: 
Man gießt das Gold in einem offenen Einguſſe 
zu einem dicken, vierkantigen Stabe, hämmert ihn 
in rothglühendem Zuſtande dünn aus, ſo daß er 
circa 0'025 0.050 m Dicke bei O5—0'7 m Länge 
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aufweiſt. Dieſer Stab wird nun auf einer Schlepp⸗ 
zangenziehbank (grober Zug) bis zu 6—8 mm Dicke 
gezogen, auf einer ſtarken Scheibe (Abziehtiſch) 
mit einer Zange aus freier Hand auf 1½ 2 mm 
Dicke verfeinert und dann auf einer feineren Zieh⸗ 
bank fertig gezogen, wobei man die Spitze in der 
Weiſe bildet, daß man entweder das Ende mit 
Bimsſteinpulver zwiſchen den Fingern dünn ſchleift 
oder den Draht knapp vor dem Ende zum Glühen 
bringt und abreißt, wodurch die Spitze von ſelbſt 
entſteht. 

Der echte Golddraht, auch leoniſcher Draht, nach 
dem Königreich Leon in Spanien benannt, wo er 
zuerſt verfertigt wurde, d. i. mit Gold dünn über⸗ 
zogenes Feinſilber, wird in der Weiſe hergeſtellt, 
daß man die, wie oben beſchrieben, geſchmiedeten 
Silberſtäbe in mehrere Stücke theilt, dieſe rund 
ausſchmiedet, mit dem zweigriffigen Beſchneide⸗ 
meſſer auf der hölzernen Beſchneidebank oberflächlich 
beſchneidet und durch einige Ziehlöcher genau rund 
auszieht (ichlichtet). Die jo erhaltenen Cylinder 
werden mit der Feile aufgerauht, mit Blättchen 
von Fabrikgold gleichmäßig umlegt, mit Bind⸗ 
faden oder Leinwandſtreifen dicht umwickelt und 
im Kohlenfeuer erhitzt, wobei die organiſchen 
Theile verbrennen. Die Stäbe werden in noch 
heißem Zuſtande kräftig mit Blutſtein gerieben, 
worauf nach erfolgter Abkühlung das Ziehen zu 
Drähten mit einer ½5000 — "sooo mm dicken Ver⸗ 
goldung (die 30 — ½ vom Gewichte des Silbers 
in Gold enthält) erfolgt. Neuerer Zeit wird auch 
Nickeldraht mit feinem Goldüberzuge verſehen. Zur 
Herſtellung halbechter Gegenſtände geht man häufig 
in der Art vor, daß man ein in einer Röhrenform 
ſtehendes glühendes Cylinderchen aus Feinſilber 
oder ſtark verſilbertem Kupfer mit legirtem Gold 
umgießt und die Stange zu Draht auszieht. — 
Unechter Golddraht iſt goldplattirter oder cemen⸗ 
tirter Kupferdraht und wird in der Weiſe erzeugt, 
daß man blank geſchabte Kupferſtangen in einem 
gußeiſernen Gefäße Zinkdämpfen ausſetzt, wodurch 
ſie ſich an der Oberfläche in Tombak verwandeln. 
und dann auszieht. 

Golddraht und plattgedrückter Golddraht (Plaſch) 
werden für die Zwecke der Goldarbeiter vielfach 
faeonirt (mit Reifen oder Verzierungen verſehen). 
Siehe hierüber Drahtfabrikation im Allgemeinen. 

Goldlegirungen im Allgemeinen. Um das, 
Gold, welches im reinen Zuſtande ſehr weich iſt, 
daher ſich zu leicht abnützen würde, feſter und 
härter zu machen, ferner um ſeine Schmelzbarkeit 
zu erhöhen, ſowie um gewiſſe Farbentöne zu er⸗ 
zielen, legirt man es gewöhnlich mit anderen 
Metallen, und zwar namentlich mit Silber und 
Kupfer. Man unterſcheidet danach eine rothe Kara⸗ 
tirung, wenn es mit Kupfer, eine weiße, wenn es 
mit Silber, und eine gemiſchte, wenn es mit beiden 
Metallen legirt iſt. Die Kupferlegirungen haben 
hochgelbe bis rothe, die Silberlegirungen blaß⸗ 
gelbe, grünlichgelbe und weiße Farbe. Die Legi⸗ 
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rungen haben unter Anderem die Eigenſchaft, daß 


ſie durch Hämmern, Walzen und Drahtziehen weit 


ſchneller und im höheren Grade hart werden als 
reines Gold, weshalb ſich bei dieſen Bearbeitungen 


wiederholtes Ausglühen nothwendig macht. 

Am härteſten iſt die Legirung von 7 Gold mit 
1 Kupfer; nach Peligot ſoll ein Zinkzuſatz zu 
einer Goldkupferlegirung die Dehnbarkeit der Le⸗ 
girung erhöhen. Ein Beiſpiel einer ſolchen ſehr 
dehnbaren Legirung iſt folgendes: 58—60 Gold, 
35—37 Kupfer, 5—7 Zink; doch nimmt die 
Dehnbarkeit bei einem größeren Zinkzuſatz, oder 
wenn die Legirung mehr als 725% Gold ent⸗ 
hält, wieder ab. — Neuerer Zeit hat man in 
Nordamerika und England verſucht, Legirungen 
von Zink mit Gold anzuwenden, die bei verhältniß⸗ 
mäßig geringem Feingehalt ſchöne Farbe zeigen. 
Ein Eiſengehalt des Kupfers oder das Vorhanden⸗ 
ſein kleiner Mengen anderer Metalle im Golde kann 
eine Steigerung der Sprödigkeit nach ſich ziehen. 
Die Legirungen von Gold mit Kupfer und Silber, 
in welchen Verhältniſſen ſie auch hergeſtellt ſein 
mögen, zeigen, namentlich nach wiederholtem Um⸗ 
gießen und Umrühren, in allen Theilen des Guß⸗ 
ſtückes die gleiche Zuſammenſetzung. 

Die Herſtellung der Goldlegirungen erfolgt am 
beſten in Graphittiegeln; da das Gold auch in 
der Glühhitze nicht oxydirt, iſt hierbei, nicht wie bei 
anderen Metallen, eine ſchützende Decke nothwendig. 
Das Gold wird zunächſt vollſtändig geſchmolzen 
und dann ſo ſtark als möglich erhitzt, worauf 
man das zuzuſchmelzende Metall in kleinen Stücken 
einträgt; die Metallmaſſe muß nun gründlich ge⸗ 
rührt und eine Zeit lang im flüſſigen Zuſtande 
erhalten werden, um ſo die gleichmäßige Miſchung 
der Metalle zu unterſtützen; iſt letztere erfolgt, ſo 
wird in die Gießbuckel ausgegoſſen, welche vorher 
angewärmt und leicht mit Oel beſtrichen oder 
mit ſehr feinem Kohlenpulver ausgeſtaubt werden 
müſſen. 

Für gewiſſe Zwecke (farbiges Gold) hat man 
zur Legirung außer Kupfer und Silber auch noch 
Metalle anzuwenden, welche leicht verbrennen, wie 
z. B. Cadmium und Wismuth. Man ſetzt beim 
Legiren dieſe Metalle immer erſt dann zu, wenn 
die anderen bereits mit dem Golde verſchmolzen 
ſind; und zwar wickelt man die einzelnen Stücke dieſer 
Metalle in Papier und wirft ſie ſo in den Tiegel; 
beim Eintauchen des Metalles in das geſchmolzene 
Silber oder Gold brennt das Papier ab und 
kommen die Metalle in unverbranntem Zuſtande 
mit dem Golde in Berührung. 

Die Tiegel, deren man ſich zum Schmelzen der 
Legirungen der Edelmetalle und dieſer ſelbſt be= 
dient, verdienen hier ebenfalls mit einigen Worten 
erwähnt zu werden. Man kann zwar das Schmelzen 
in den ſogenannten heſſiſchen Tiegeln, welche von 
ausgezeichneter Qualität ſind, vornehmen, hat aber 
hierbei mit dem Uebelſtande zu kämpfen, daß ſich 
an der rauhen Wand des Tiegels Metallkörner 
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feſthängen, welche nur ſchwierig loszulöſen ſind, 
ſo daß man bei jeder Schmelzung gewiſſe Verluſte 
erleidet. 

Wenn nun auch die Metallmengen, welche hier⸗ 


durch zeitweilig verloren gehen, dadurch wieder⸗ 


gewonnen werden können, daß man die unbrauchbar 
gewordenen Tiegel und ſpäter die ihnen anhaftenden 
Edelmetalle ſammelt, ſo werden hierdurch doch Un⸗ 
genauigkeiten in der Zuſammenſetzung der Legi⸗ 
rungen bewirkt, welche namentlich bei der Ver⸗ 
arbeitung kleinerer Metallmaſſen ſtark ins Gewicht 
fallen. 

Es iſt daher zweckmäßig, ſich zum Schmelzen 
der Edelmetalle und der aus dieſen dargeſtellten 
Legirungen ausſchließlich der ſogenannten Graphit⸗ 
tiegel zu bedienen, deren glatte Oberfläche das 
Anhaften von Metallkörnchen nicht zuläßt. Man 
macht den Graphittiegeln den Vorwurf, daß ſie 
ſehr raſch zu Grunde gehen und namentlich beim 
Einſetzen in das Feuer leicht ſpringen. Man kann 
dem jedoch ſehr leicht dadurch vorbeugen, daß man 
die Tiegel vor der Anwendung ſcharf austrocknet 
und ehe man ſie in das Feuer einſetzt, ſtark an⸗ 
wärmt. 

Das plötzliche Reißen der Tiegel wird nämlich 
meiſtens dadurch veranlaßt, daß die äußerſten 


Schichten derſelben plötzlich ſehr ſtark erwärmt 


werden; da der Thon bekanntlich ein ſchlechter 
Wärmeleiter iſt, kann die Erwärmung nicht ſo 
ſchnell nach innen fortſchreiten, daß die ganze 
Maſſe der Tiegelwand gleichförmig warm würde; 
die nothwendige Folge hiervon iſt aber das Zer⸗ 
reißen des Tiegels. 

Bisweilen kommt es auch vor, daß ein Tiegel, 
nachdem er ſchon eine Zeit lang im Feuer ge⸗ 
ſtanden hat, mit einem Knalle zerſpringt. Solche 
Tiegel enthielten in der Dicke der Maſſe kleine 
Hohlräume, in welchen ſich Feuchtigkeit angeſammelt 
hatte; dieſe wurde bei Erwärmen des Tiegels in 
Dampf verwandelt, der endlich eine ſo große 
Spannkraft erlangte, daß er den Tiegel ſprengte. 

Die Oefen, in welchen man das Schmelzen der 
Edelmetalle vornimmt, müſſen ſehr guten Zug 
beſitzen, um raſch die hohe Temperatur erreichen 
zu laſſen, welche nothwendig iſt, um Kupfer zu 
ſchmelzen, denn ſo weit müſſen Gold und Silber 
erhitzt werden, wenn man ſie mit Kupfer legiren 
will. Die Oefen müſſen ferner die Einrichtung 
haben, daß man im Stande iſt, die Tiegel leicht 
einzuſetzen und auszuheben, ſowie während der 
Arbeit zu denſelben zu gelangen. 

Die Abbildung (Fig. 87) ſtellt die Einrichtung 
eines Schmelzofens dar, wie man ihn gewöhnlich 
zum Schmelzen der Legirungen edler Metalle in 
den Fabriken anwendet. Seiner Haupteinrichtung 
nach iſt ein derartiger Ofen ein ſogenannter Wind⸗ 
ofen. Der eigentliche Schmelzraum iſt eylindriſch 
aus feuerfeſten Ziegeln aufgemauert und ſteht durch 
einen ſich nach oben erweiternden Canal mit dem 
Schornſtein in Verbindung. Oben iſt dieſer Cy⸗ 
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linder durch einen mit einer Handhabe verjehenen | 


drehbaren Deckel aus Gußeiſen geſchloſſen, welcher 
innen mit feuerfeſtem Thon ausgekleidet iſt. Das 
Einſetzen des Tiegels, ſowie das Eintragen des 
Brennmateriales findet durch die obere Oeffnung 
des Cylinders oder Schachtes ſtatt. 

Hat man nur kleine Mengen von Legirungen 
darzuſtellen und wird in dieſen Oefen überhaupt 
nur ſeltener gearbeitet, ſo iſt Holzkohle das zweck⸗ 
mäßigſte Brennmaterial; ſollen die Oefen aber 
durch längere Zeit in Betrieb erhalten werden, ſo 
iſt unbedingt Steinkohlencoaks als Heizmaterial 
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anzuwenden, indem derſelbe an Wärmeeffect die 
Holzkohle weit übertrifft. 


kleinerer Mengen von Legirungen der edlen Metalle 
in einem Gasofen vor und eignet ſich hierfür ganz 
beſonders der von Iſſem conſtruirte Gasofen 
(J. Gaswindofen). 

Das Gießen der Goldlegirungen geſchieht, je 
nachdem man Barren oder Zaine zu erhalten 
wünſcht, in Gießbuckel oder zweitheiligen Eiſen⸗ 
formen. Die Barren haben gewöhnlich die Form 
von abgeſtutzten Pyramiden mit langer rechteckiger 
Baſis und beſtehen die Gießbuckel aus gußeiſernen 
Hohlformen dieſer abgeſtutzten Pyramiden; kleinere 
Gießbuckel ſind an einem Handgriffe befeſtigt. Vor 
dem Guſſe wärmt man die Gießbuckel ſtark an und 
beſtaubt die Höhlung derſelben mit ſehr feinem 
Holzkohlenpulver. 
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Das Gießen von Zainen oder Lamellen, 
welche (in der engliſchen Münze) eine Länge von 
541˙8 mm bei 45·1 mm Breite und 129mm Dicke 
haben, wird in gußeiſernen Formen vorgenommen, 
deren eine Hälfte die Vertiefung enthält, indeß 
die andere aus einer ebenen Platte beſteht; beide 


Theile werden durch Schraubenbügel feſt an⸗ 


einandergedrückt. 

Vor dem Zuſammenſchrauben beſtreicht man die 
Form leicht mit Oel und ſtellt dann die geſchloſſenen 
Formen in verticaler Stellung, mit der Einguß⸗ 
Öffnung nach oben gerichtet, auf. Nach dem Guſſe 

und Erſtarren des Metalles werden die Formen 

geöffnet und von den erkalteten Zainen die 

Gußnähte abgenommen. 

Das Gießen von Goldgegenſtänden. 
Gold und Goldlegirungen werden nur ſelten 
durch Guß unmittelbar in jene Formen ge⸗ 
bracht, welche die herzuſtellenden Gegenſtände 
erhalten ſollen. Wenn es ſich darum handelt, 
größere Gegenſtände durch Guß herzuſtellen, ſo 
verfertigt man die Form unter Anwendung 
eines Modelles aus feinem Wellſand in der 
Weiſe, wie dies überhaupt in der Kunſtformerei 
gebräuchlich iſt; wegen der ſtarken Zuſammen⸗ 
ziehung des Goldes beim Erkalten muß man 
das Modell entſprechend größer machen, als 
der zu gießende Gegenſtand werden ſoll. 

Die Formen, deren man zum Guſſe kleiner 
Gegenſtände, z. B. von Siegelringen, bedarf, 
werden aus feingepulverter Sepia und ge: 
wöhnlich aus zwei Theilen hergeſtellt; flache 
Gußgegenſtände werden ſo geformt, daß man 
das Modell auf eine Platte legt, über dasſelbe 
einen kleinen Metallrahmen ſtellt, dieſen mit 
Sepiapulver vollſtampft, nachdem man das 
Modell mit Kohlenpulver eingeſtaubt hat, ſo⸗ 
dann den Rahmen umwendet, auf denſelben 
einen gleichgeſtalteten ſetzt und dieſen ebenfalls 
mit Sepiapulver vollſtampft. Nachdem die 
beiden Rahmen vorſichtig aus einandergenommen 
wurden, entfernt man das Modell, an welchem 

ſchon ein die Form der Eingußöffnung angebender 


Stift angebracht ſein muß, und ſetzt die Form, 
Am bequemſten nimmt man die Schmelzung 


welche nunmehr vollſtändig zum Guſſe vorbereitet 
iſt, wieder zuſammen. 

Gold und Queckſilber, Goldamalgam. Dass 
ſelbe iſt nur für die Ausführung der ſogenannten 
Feuervergoldung (ſ. Feuervergoldung) von Wich⸗ 
tigkeit und muß die Darſtellung desſelben wegen 
der großen Giftigkeit der Queckſilberdämpfe in 
allen Fällen in einem Windofen geſchehen, welcher 
ſehr ſtarken Zug beſitzt. 

Das zu amalgamirende Gold wird in Form 
von dünnem Blech oder Draht angewendet, in 
kleine Stücke zerſchnitten und in einen Tiegel ge⸗ 
bracht, welcher in den Windofen eingeſetzt iſt. Wenn 
das Gold zu ſchwachem Rothglühen gelangt iſt, 
ſetzt man in den Ofen einen zweiten Tiegel ein, 
welcher die achtfache Gewichtsmenge Queckſilber 
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im Vergleiche mit dem angewendeten Golde ent⸗ 
hält. Wenn das Queckſilber zu kochen beginnt, 
wird das Gold raſch in dasſelbe geworfen und 
mittelſt eines eiſernen Stabes ſchnell in dem Queck⸗ 
ſilber gerührt, um die Auflöſung des Goldes zu 
beſchleunigen. 

Iſt das Gold aufgelöſt, ſo wird der Tiegel aus 
dem Feuer gehoben und ſein Inhalt in kaltes 
Waſſer gegoſſen, damit er durch die ſchnelle Ab⸗ 
kühlung verhindert werde, zu kryſtalliſiren. Das 
Amalgam, welches überſchüſſiges Queckſilber ent⸗ 
hält, wird in einen Beutel aus Reh⸗ oder Gemſen⸗ 
leder gebunden und ziemlich ſtark gepreßt, wodurch 
das Amalgam in dem Beutel zurückbleibt, indeß 
das Queckſilber ausgepreßt wird. Letzteres enthält 
immer eine gewiſſe Menge von Gold und wird 
daher für eine ſpäter vorzunehmende Darſtellung 
von Goldamalgam aufbewahrt. 

Das auf dieſe Weiſe dargeſtellte Goldamalgam 
ſtellt, wenn richtig bereitet, eine blaßgelbe Maſſe 
von butterartiger Beſchaffenheit dar und enthält 
beiläufig 33 Th. Gold und 67 Th. Queckſilber. 


Wenn man Legirungen des Goldes erhält, welche 


ſich in Folge ihrer phyſikaliſchen Eigenſchaften zur 
Darſtellung von dünnem Blech, Draht und ge⸗ 
ſchlagenem Gold nicht beſonders eignen, ſo iſt 
daran immer die Beſchaffenheit der dem Gold zus 
geſetzten Metalle ſchuld; ſo genügt namentlich ein 
geringer Eiſengehalt des zum Legiren benützten 
Kupfers, um das Gold ſpröde zu machen. Wird 
zur Herſtellung von Goldlegirungen altes Bruch⸗ 
gold ꝛc. angewendet, ſo muß man wohl darauf 
achten, ob dieſe Gegenſtände nicht zu ſtark mit 
Loth verſetzt waren, da deſſen Beſtandtheile Zinn, 
Blei, Wismuth, Zink ſehr ſchädlich die Dehnbar⸗ 
keit des Goldes beeinflußen können; zu ſehr ver⸗ 
unreinigtes Gold wird am beſten auf naſſem Wege 
von den fremden Verunreinigungen befreit und 
neuerdings legirt. 

Goldlegirungen im Beſonderen. Die für 
die Fabrikation von Goldwaaren und für Münz⸗ 
zwecke vor Allem in Betracht kommenden Legirungen 
beſtehen aus Gold, Kupfer und Silber. Nur 
einige Goldlegirungen mit anderen Metallen haben 
inſofern ein techniſches Intereſſe, als ſie eigen⸗ 
thümliche Färbung zeigen, oder beſondere Eigen⸗ 
ſchaften, Elaſticität, Härte, beſitzen, durch welche 
ſie für manche Sonderzwecke geeignet ſind. 

Seitdem das Aluminium zu billigen Preiſen 
im Handel zu haben iſt, ſcheint auch dieſes Metall 
in die Reihe jener zu treten, welche ſich zur Dar⸗ 
ſtellung von Goldlegirungen gut verwenden laſſen, 
indem die Legirungen einerſeits in Bezug auf 
Dehnbarkeit und Feſtigkeit den gewerblichen An⸗ 
forderungen entſprechen, und andererſeits ſehr 
ſchöne Farben beſitzen. Eine Legirung aus 99 Th. 
Gold und 1 Th. Aluminium iſt von deutlich 
grüner, eine ſolche aus 78 Th. Gold und 22 Th. 
Aluminium von prächtig rother Färbung. (Siehe 
auch Lazar's Legirung.) 


279 


Eine Legirung aus 11 Th. Gold und 1 Th. 
Wismuthmetall zeigt eine grüne Farbe, iſt aber 
ſo ſpröde, daß ſie ſich nicht bearbeiten läßt. 
Legirungen aus Gold und Antimon ſind weiß 
und außerordentlich ſpröde und brüchig, ein Ge⸗ 
halt des Goldes an einem Zweitauſendſtel Antimon 
genügt ſchon, um das Metall nicht dehnbar zu 
machen. Blei, für ſich allein ein ſehr dehnbares 
Metall, wirkt in derſelben Weiſe wie Antimon; 
eine Legirung aus 11 Th. Gold und 1 Th. Blei 
iſt blaßgelb, feinkörnig und glashart. Eine 
Legirung aus 11 Th. Gold, 1 Th. Zinn iſt von 
blaßgrüner Farbe und ebenfalls von bedeutender 
Sprödigkeit. 

Die Gold⸗Eiſenlegirungen zeichnen ſich durch 
große Feſtigkeit, Dehnbarkeit und Härte aus; die 
Farben derſelben ſind, je nach den Mengen⸗ 
verhältniſſen der beiden Metalle, verſchiedene. 
Eine Legirung aus gleichen Theilen Gold und 
Eiſen iſt grau, eine ſolche aus 11 Th. Gold und 
1 Th. Eiſen gelblichgrau, eine Legirung aus 1 Th. 
Gold und 4 Th. Eiſen von ſilberweißer Farbe. 

Die Zink⸗Kupfer⸗Goldlegirungen zeichnen ſich 
durch hübſche Farbe und größere Feſtigkeit aus, 
als die Kupfer⸗Goldlegirungen allein, ſind aber 
auch ſpröder als dieſe und werden beim Aus⸗ 
hämmern oder Walzen demzufolge leicht riſſig. 
Man hat ſolche Legirungen beſonders zur An⸗ 
fertigung von Münzen empfohlen, und zwar von 
nachſtehender Zuſammenſetzung: 


Gold von 900 Tauſendſtel 
Feingehalt Kupfer Zink 
58:0 35-4 66 
580 36:1 58 
560 372 4:8 
58:0 36 0 60 


Goldlegirung Schakudo. Das jogenannte 
Schakudo oder Shakdo der japaniſchen Waarın 
kann kaum als Gold bezeichnet werden, indem 
es aus 90 Th. Kupfer und nur 10 Th. Gold 


beſteht. Die Schakudowaaren ſind von blauſchwarzer 
Farbe und wird dieſe den fertigen Gegenſtänden 
dadurch ertheilt, daß man ſelbe in einer Löſung 
von Kupfervitriol, Grünſpan und Alaun kocht. 
Gold⸗Cadmiumlegirungen. Das Cadmium 
beſitzt die Eigenſchaft, dem Golde eine deutlich 
grüne Färbung zu ertheilen; ein Zuſatz von Stahl 
giebt Gold von grauer, bei gewiſſem Miſchungs⸗ 
verhältniſſe auch von bläulicher Färbung; durch 


Palladium läßt ſich ein bräunlicher Farbenton 


erzielen, ſo daß durch Anwendung dieſer Legirungen 
der Goldarbeiter in die Lage geſetzt iſt, goldene 
Schmuckwaaren ohne Anwendung von Emaillen 
oder ſonſtigen färbenden Körpern in verſchiedenen 
Farben darzuſtellen, welche beſonders ſchön hervor⸗ 
treten, wenn man als Unterlage des farbigen 


Goldes eine Platte von ganz rein gelber oder 
weißer Farbe, reines Gold oder Silber, wählt. 


Goldlegirungen — Goldlegirungen Schakudo. 
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Grüne Goldlegirungen. 


Gold Silber Kupfer Cadmium 
r. T 28 1 — — 
„ II 75˙0 16°6 — 84 
III. 746 114 9:7 43 
» IV. 750 12:5 — 12˙5 


Die Legirung Nr. I iſt ſehr blaßgrün und die 
Farbe weniger hervortretend, Nr. II iſt ſtärker 
gefärbt und tritt bei der kupferhaltigen Legirung 
Nr. III der Farbenton in ganz eigenthümlicher 
Weiſe hervor; die Legirung Nr. IV iſt in Folge 
ihres hohen Cadmiumgehaltes ziemlich ſpröde und 
muß man bei der Bearbeitung derſelben auf 
dieſen Umſtand beſondere Rückſicht nehmen. 

Nachdem das Cadmium zu jenen Metallen ge⸗ 
hört, welche ſehr leicht verbrennen und auch ſehr 
leicht verflüchtigen, muß man bei der Darſtellung 
des grünen Goldes auf dieſen Umſtand beſonders 
Rückſicht nehmen. Am zweckmäßigſten ſtellt man 
zuerſt die Miſchung aus den anderen Metallen 
dar, indem man das Gold zuerſt ſchmilzt, dann 
das Silber, zuletzt das Kupfer beifügt, ſodann 
auf das geſchmolzene Gemiſch Kohlenpulver ſtreut 
und das Cadmium möglichſt raſch einträgt; nach⸗ 


dem man mit einem Holzſtabe umgerührt hat, 


wird der Tiegel aus dem Feuer gehoben und die 
etwas abgekühlte Legirung gegoſſen. 


Blaue, graue und braune Goldlegirungen. 


(Ziergold). 
Gold Silber Kupfer Stahl Palladium 
Nr. 1. 1—3 — — 1 — 
20 3 2 — 
» III. 4 — u 1 u 
e 29 11 E — — 
18 11 13 — 6 


Die Legirung Nr. 1 zeigt eine deutliche blaue 
Färbung, Nr. II, III, IV ſind blaugrau bis rein⸗ 
grau, Nr. Viſt bräunlichroth und außerdem ſehr 
feſt; da dieſe Legirung nur wenig Reibung ver⸗ 
urſacht und nicht roſtet, ſo wendet man ſie häufig 
zum Ausfüttern der Zapfenlager von Uhren an 
Stelle der gebohrten Edelſteine an. 

Farbige Goldlegirungen für Schmuck⸗ 
gegenſtände. 1. Rothgold: Feingold 750, Roſetten⸗ 
kupfer 250. 2. Roſengold: Feingold 750, Fein⸗ 
ſilber 200, Roſettenkupfer 50. 3. Blaugold: 
Feingold 750, Eiſen 250. 4. Waſſergrünes 
Gold: Feingold 400, Feinfilber 400. 5. Grün: 
gold: Feingold 750, Feinſilber 250. 6. Hell⸗ 
braunes Gold: Feingold 700, Feinſilber 300. 
7. Engliſches Gold, gelb: Feingold 750, 
Feinſilber 125, Roſettenkupfer 125. 8. Engliſches 
Gold, weiß: Feingold 750, Feinſilber 150, 
Roſettenkupfer 100, oder beſſer: Feingold 750, 
Feinſilber 170, Roſettenkupfer 80. 


Goldlegirungen. 


Federgold. Gold von 666˙6 Tauſendſtel 
Feingehalt (16 Karat) im Verhältniß von 16 Gold, 
28d Silber, 5½ Kupfer oder: 16 Gold, 2 Silber, 
6 Kupfer legirt, giebt eine Miſchung, welche ſehr 
elaſtiſch iſt — Federgold — und auch zu dünnen 
Platten ausgewalzt und gehämmert zur Herſtellung 
von kleinen Federn verwendet wird. 


Gold⸗Platinlegirungen (für zahntech⸗ 
niſche Zwecke). Zur Herſtellung von Drähten 
und Blechen, welche bei der Anfertigung von 
Gebiſſen benützt werden. 


Gold Silber Platin Palladium 
1 1 4 — 
1 1 2 — 
2 1 9 — 
2 1 6 8 
4 6 14 — 
6 — 10 — 
1 — 2 — 


Dieſe Legirungen werden in der Meile dar- 
geſtellt, daß man zuerſt das Gold ſchmilzt, Silber 
zufügt und, nachdem man das Feuer ſo weit 
als möglich verſtärkt, das Platin, reſpective das 
Palladium, in möglichſt fein vertheiltem Zuſtande 
einträgt. 


Gold⸗Zinn⸗Amalgamlegirung (für Zahn⸗ 
plom ben) wird aus 1 Gold, 3 Silber und 2 Zinn 
dargeſtellt, indem man die beiden erſten Metalle 
als feine Pulver (chemiſch gefällt), Zinn in Form 
dünner Folien anwendet und mit ſo viel Queck⸗ 
ſilber in einer Reibſchale verreibt, daß man eine 
knetbare Maſſe erhält, welche nach einiger Zeit 
feſt wird. Nachdem dieſes Zahnamalgam nur ſo 
lange verwendbar iſt, als es ſich in weichem Zu⸗ 
ſtande befindet, ſtellt man immer nur kleine Mengen 
desſelben auf einmal dar. 


Goldlegirungen aus Gold, Silber und 
Kupfer. Die aus Gold, Silber und Kupfer be⸗ 
ſtehenden Legirungen ſind jene, welche gewöhnlich 
zur Anfertigung der Goldwaaren (Schmuckgegen⸗ 
ſtände verwendet werden und liegt die Färbung 
derſelben zwiſchen hellgelb und roth. Die or: 
bräuchlichſten dieſer Legirungen haben folgende 
Zuſammenſetzung: 


E, GER, ` Farbe ber 
Tauſendſtel Gold Silber Kupfer girung 
583 14 6 4 gelb, 
583 14 2 8 röther, 
58 AI 9 ſehr roth, 

666 16 4½ 3½ gelb, 
666 16 1% 65 roth, 
750 18 31/, 2½ gelb, 
750 18 2 3½ reth. 


Goldlegirungen. 


Goldlegirungen. 


Goldlegirungen, Feingehalt derſelben. Bei 
einer Legirung, welche edle Metalle enthält, be⸗ 
zeichnet man die Menge von Edelmetall, welche 
in derſelben vorhanden iſt, 


als den Feingehalt 


derſelben. Derſelbe iſt in allen Culturſtaaten ge⸗ 


ſetzlich geregelt und müſſen Waaren aus Edel⸗ 
metall, deren Gewicht über ein beſtimmtes Mini⸗ 
mum hinausgeht, amtlich geprobt werden und 
erhalten zum Beweiſe der Echtheit die ſogenannte 
»Punzirung⸗ aufgeſtempelt. In manchen Staaten 
erfolgt die Punzirung nur auf beſonderes wie 
ſuchen des Fabrikanten. 


Die Feingehaltsangaben fanden in den deutſchen 
Staaten früher nach der Kölniſchen Mark ſtatt, 
während gegenwärtig dieſelben allgemein nach 


| 


dem Decimalſyſtem (Tauſendſtel⸗-Feingehalt) ge⸗ 


macht werden. 

Alte Feingehalte nach der Kölniſchen Mark: 

1 Kölnische Mark = !/, Pfund kölniſch — 24 Ka⸗ 
rat A 12 Gran = 288 Grän = 233.8555 g. 

In Oeſterreich war folgende Eintheilung ge⸗ 
bräuchlich: 


½ Wiener Pfund zu 24 Karat = 288 Grän = 
280˙644 g. 


Zwanzig⸗ oder achtzehnkaratiges Gold beſtand 


demnach aus 20, reſpective 18 Gewichtstheilen 
Gold und 4, reſpective 6 Gewichtstheilen zu⸗ 
legirtem Kupfer oder Silber oder beiden zuſammen. 


Die nachſtehende Tabelle zeigt das Verhältniß 


zwiſchen Grän und Karat in Tauſendſteln umge⸗ 
rechnet an. 


Grän = Tauſendſtel Karat = Tauſendſtel 
1 3˙47 1 41:667 
2 6:95 2 83.334 
3 10:42 3 125001 
4 13:89 4 166˙667 
5 17:36 5 208.333 
6 20:84 6 255-000 
7 24-31 7 291:666 
8 27:78 8 333:333 
9 31-25 9 374-999 

10 34:73 10 416667 
11 38:19 11 458.630 
12 41:67 12 500:000 
13 541'667 
14 583.333 
15 624-555 
16 666667 
17 707:333 
18 750.000 
19 791˙666 
20 833.333 
21 874-999 
22 916:666 
23 958.333 
24 1000000 
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Gegenwärtig gelten folgende Beſtimmungen für 
die Feinheitsgehalte der Gold⸗ und Silberwaaren 
in den verſchiedenen Staaten: 


| Obligater Facultativer 
Fieingehalt |) Feingebatt | 
Land | rl 
| 18 
| Gold Silber ZS 5 
Belgien — — 800 900 
Deutſchland — — 750 800 
Baiern — — 580 800 
Elſaß⸗Lothr. 920 950 — — 
» > 840 8000 — — 
> > 750 — — — 
Hamburg — 729/% — — 
ldenburg — 750 — — 
Sachſen⸗Alten⸗ 
ic — 750 — H— 
Sachſen⸗Mei⸗ | 
ningen — 750 — — 
Frankreich. 920 — — 
* Bi en AN 840 — N — — 
> 750 — — — 
Großbritannien . 916¼% 958½ — — 
> . 1 750 925 — — 
> 625 — — — 
> 500 — — — 
> 375 — — — 
Holland — — 916 934 
SEL E — E 830 | 
> > — — 75 — 
» — — 583 — 
Italien — — 1900 950 
> — — 750 900 
> n — — 500 800 
Norwegen. . 750 SE EE 
| > . 583 ½ — — — 
Oeſterr.⸗Ungarn . 920 950 — — 
> > 480 900 — — 
> > 750 800 — — 
> D 580 750 — — 
Portugal 840¼ 843 | — | — 
Rußland. 583½½ 875 — — 
9270 816% | | 
> 854 ¼% 947% — — 
> Age 9471 — Ze 
E 5 975 8267 — — 
Be 811 Les) 
763% SS sale | 
Schweiz: 
Baſel Gen 750 781% | — | — 
Genf — — 750 800 
Luzern 750 812 | — — 
Neuenburg. — — 750 | 800 
> . SS — (1583 — 
Unterwalden .| — 750 | 800 | 
Spanien 916% 96%, | — | — 
> ....18331, 750 — 
> 750 -- eg 
Türkei 0 E | 
1 


Im Deutſchen Reiche und in den meiſten anderen 
Staaten wird eine Fehlergrenze von 0010 oder 


Goldlegirungen. 
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zehn Tauſendſteln in Bezug auf die Abweichungen 
der Legirungen in ihrer Zuſammenſetzung von dem 
geſetzlich vorgeſchriebenen Feingehalte als zuläſſig 
angenommen. 

Goldloth. Goldhaltige Lothe können ihrer Koſt⸗ 
barkeitwegen nur für Goldgegenſtände, Platin⸗ 
waaren und die feinſten kleinen Stahlwaaren ange⸗ 
wendet werden; ſie zeigen je nach ihrer Zuſammen⸗ 
ſetzung ſehr verſchiedene Farben, und zwar gelbe, 
rothe, weiße und grüne, ſo daß man ſie der Farbe 
der zu löthenden Gegenſtände anpaſſen kann; für 
Gegenſtände aus feinem Golde verwendet man 
die ſtrengflüſſigeren Lothe; man giebt den Lothen, 
die entweder aus Gold und Silber oder aus Gold 
und Kupfer, oder aus Gold, Silber und Kupfer 
beitehen, meiſt zur Erhöhung der Leichtflüſſigkeit 
einen Zuſatz von Zink; nur wenn die Gegenſtände 
gefärbt werden ſollen, dürfen die Lothe kein Zink 
enthalten, da ſie im letzteren Falle beim Färben 
ſchwarz werden. 

Zum Löthen von Gegenſtänden, die ſpäter 
emaillirt werden ſollen, verwendet man nur Legi⸗ 
rungen, die blos aus Gold und Silber oder aus 
Gold, Silber und ein wenig Kupfer beſtehen und 
als Emaillirlothe bezeichnet werden. 

Reines Gold als Loth. Reines Gold wurde 
namentlich früher zum Löthen von Platingeräthen 
verwendet, indem man es in Geſtalt feiner, glatt 
gewalzter Drähte oder dünner Blechſtreifen auf 
die Löthfuge legte und mit der Knallgasflamme auf⸗ 
ſchmolz; gegenwärtig werden die Platinſtücke direct 
mittelſt Knallgas zuſammengeſchmolzen; die Gegen⸗ 
ſtände, welche auf dieſe Weiſe hergeſtellt werden, 
ſind viel dauerhafter als beim Löthen mit reinem 
Gold; letzteres dient nunmehr zur Reparatur ſchad⸗ 
haft gewordener kleinerer Platingeräthe. 


Goldhartloth, ſtrengflüſſig, für feinfte Gold⸗ 
waaren dienend. 


ee en 9 
N A 2 
eee e e 1 


Goldweichloth, viel leichter ſchmelzbar, gleich⸗ 
falls für feine Goldwaaren dienend. 


Gold %% fein 12 
Siber! 7 
rr E32 EC 3 


Goldloth für Goldwaaren von / % Beine 
heit. 


8 1 11 
Gold %½1000, fein 8 
ee e 2 1 
ee eee 1 1 


Goldloth für gewöhnliche Goldwaaren (unter 
Mat? Feinheit. 


1 11 
„„ 2 o.; 1 1 
2 2 
r EE E: 


Goldloth — Goldwaaren. 


Leichtflüſſiges Goldloth. 


1 11 
gingen, Za ar ar; 11:94 — 
Gold % %, fein — 10 
Silber 5474 5 
Kupfer n % 28˙17 — 
Zint . n ut 5:01 1 

Goldemaillirloth. Für Goldgegenſtände, 


welche mit ſtrengflüſſigen Emaillen verſehen wer⸗ 
den ſollen, wendet man auch entſprechend ſchwer 
ſchmelzbare Lothe an, z. B.: 

Sehr ſtrengflüſſig: 37 Gold (fein), 9 Silber; 


minder ſtrengflüſſig: 16 Gold (50/0, 3 Silber, 


1 Kupfer. 

Goldkügelchen ſind kleine Kugeln aus Gold, 
welche man erhält, wenn man kleine Stücke Gold⸗ 
blech oder Draht zwiſchen Kohlenpulver ver⸗ 
theilt, in einen Tiegel der Schmelzhitze ausſetzt, 
dann vom Kohlenpulver abſiebt oder ſchlämmt 
und ſchließlich nach ihrer Größe durch Siebe 
ſortirt. Die Goldkügelchen bilden neben runden, 
glatten oder faconirten Draht, das Hauptmateriale 
zur Anfertigung von echten Filigran⸗Schmuckwaaren 
(Ohrringe, Brochen) u. ſ. w. 

Goldmeſſing, veraltete Benennung ver: 
ſchiedener Sorten jener Legirungen, für welche 
gegenwärtig die Bezeichnung Tombak (ſ. d.) ges 
bräuchlich iſt. 

Goldwaaren. Färben der Goldiwaaren. Die 
von Seite der Goldarbeiter fertiggeſtellten Waaren 
zeigen gewöhnlich eine ganz unſcheinbare grau⸗ 
braune bis ſchwarze Färbung, indem in Folge 
des oftmaligen Anfaſſens auf ihnen eine Fett⸗ 
und Staubſchichte entſteht und namentlich durch 
das wiederholte Erhitzen der Gegenſtände beim 
Löthen das in der Legirung enthaltene, zunächſt 
der Oberfläche liegende Kupfer in ſchwarzes 
Kupferoxyd übergeführt wird. Um die Goldwaaren 
fertigzuſtellen, müſſen fe einer beſonderen Be⸗ 
handlung unterworfen werden, welche, wenn ſie 
nur den Zweck hat, die reine goldgelbe Farbe 
des Goldes zum Vorſchein zu bringen, als Gelb⸗ 
ſieden bezeichnet wird. Verfolgt man mit dieſer 
Operation zugleich den Zweck, dem Gegenſtande 


eine gewiſſe, von jener des reinen Goldes ver— 
ſchiedene Farbe zu geben, ſo bezeichnet man die 


Arbeit als das Färben der Goldwaaren. 

Das Gelbſieden. Auf Goldgegenſtänden, 
welche aus Gold⸗Kupferlegirung beſtehen und 
ausgeglüht werden, haftet keine organiſche Sub⸗ 
ſtanz, ſondern ſind dieſelben nur durch das an 
der Oberfläche liegende Kupferoxyd dunkel gefärbt. 
Man kann in dieſem Falle das Gelbſieden bis⸗ 
weilen durch eine einfachere Behandlung erſetzen, 
und zwar indem man die Gegenſtände durch 
24 Stunden in Aetzammoniak legt. Kupferoxyd 
löſt ſich in Ammoniak zu einer ſchön blau ge⸗ 
färbten Flüſſigkeit und erſcheinen die Goldgegen⸗ 
ſtände nach dem Abſpülen ganz blank. 


Goldloth — Goldwaaren. 


Goldwaaren. 


Gewöhnlich verwendet man zum Gelbſieden 
concentrirte Schwefelſäure oder Salpeterſäure, 
welche Säuren mit gleichen Theilen Waſſer ver⸗ 
dünnt werden. Die Salpeterſäure muß frei von 
Chlor ſein. Bei Anwendung einer chlorhältigen 
Säure würde von der Oberfläche der Gegenſtände 


auch Gold gelöſt werden. Dasſelbe wird zwar 


durch die anderen in der Legirung enthaltenen 
Metalle ſogleich wieder ausgefällt; bei ſilber⸗ 
haltigen Legirungen wird auch Silber gelöit, 
aber ſogleich wieder als Chlorſilber in Form 
käſeartiger Flocken ausgefällt, welch letztere ſtörend 
einwirken. 

Nach beendetem Gelbſieden kann man die 
Flüſſigkeit in ein Gefäß gießen und mit etwas 
Salzſäure verſetzen; die kleine Menge von Silber, 
welche ſich in der Flüſſigkeit gelöſt findet, wird 
raſch als Chlorſüber niedergeſchlagen und kann die 
nunmehr von Silber befreite Flüſſigkeit (ſie ent⸗ 
hält nur noch etwas Kupfer) weggegoſſen werden. 
Das ſich in dem Gefäße anſammelnde Chlorſilber 
kann von Zeit zu Zeit auf reines Silber (ebe 
Silber) verarbeitet werden. 

Zum Gelbſieden bedient man ſich am beſten 
eines Porzellangefäßes; Glasgefäße werden zwar 


von der Salpeterſäure auch nicht angegriffen, 


ſind aber wegen ihrer Gebrechlichkeit nicht gut 
verwendbar. Emaillirte Gußeiſengeſchirre laſſen 
ſich nicht zum Gelbſieden benützen; dieſelben 
werden von ſtarken Säuren ſo raſch angegriffen, 
daß nach kurzer Zeit das blanke Metall zum 
Vorſchein kommt. 

Die Arbeit des Gelbſiedens hängt zum Theile 


von der Beſchaffenheit der Legirung ab, welche 
man zu bearbeiten hat, und kommen hierbei haupt⸗ 


ſächlich dreierlei Arten von Legirungen in Be⸗ 
tracht, und zwar: 

1. Gold⸗Kupfer⸗ oder Gold⸗Silberlegirungen. 

2. Gold⸗Kupfer⸗Silberlegirungen. 

3. Goldlegirungen mit anderen Metallen (Cad⸗ 
mium u. ſ. w.). 

Für die Kupfer⸗ und Silberlegirung kann man 
die gleichen Ergebniſſe nur erzielen, wenn man 
das Gelbſieden unter Anwendung von Salpeter- 
ſäure vornimmt, indem beide Metalle in Salpeter⸗ 
ſäure löslich ſind. Es löſt ſich demnach ſowohl 
Kupferoxyd als Silber zum Theile in der Salpeter⸗ 
ſäure und erſcheint die Farbe des reinen Goldes. 
Behandelt man den Gegenſtand nur durch kurze 
Zeit in dem Salpeterſäurebade, ſo wird faſt nur 
Stupferoryd aufgelöſt und erſcheint der gelb— 
geſottene Gegenſtand durch den Silbergehalt 
etwas hellfarbiger, als nach länger andauernder 
Einwirkung der Säure, wodurch auch das Silber 
von der Oberfläche weggelöſt wird und die reine 
Goldfarbe hervortritt. 

Wendet man für eine Gold⸗Kupfer⸗Silber⸗ 
legirung Schwefelſäure zum Gelbſieden an, ſo 
wird durch letztere nur das Kupferoxyd weg⸗ 
genommen, da Silber von verdünnter Schwefel⸗ 
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ſäure auch beim Kochen mit derſelben nicht an⸗ 
gegriffen wird. Man erhält ſomit in dieſem Falle 
den Gegenſtand nie mit der Farbe des reinen 
Goldes, ſondern immer nur mit jener einer 
Gold⸗Silberlegirung. Es iſt daher für denjenigen, 
welcher das Gelbſieden vorzunehmen hat, noth⸗ 
wendig, zu wiſſen, welche Legirungen er zu be⸗ 
arbeiten hat. Gold⸗Kupfer⸗ ſowie Gold⸗Silber⸗ 
legirungen und Gold⸗Kupfer⸗Silberlegirungen 
können durch Gelbſieden in Salpeterſäure zur 
reinen Goldfarbe gebracht werden. Will man 
mittelſt der Schwefelſäure gelb ſieden, ſo kann 
man dieſe Säure nur für Gold⸗Kupferlegirungen 
anwenden. 

Um gleichförmig fortarbeiten zu können, empfiehlt 
es ſich, beim Gelbſieden den Kunſtgriff einzuhalten, 
nur Gegenſtände, welche aus einer und derſelben 
Legirung angefertigt ſind, auf einmal dem Sieden 
zu unterwerfen. 

Bei ſolchen Gegenſtänden, welche aus farbigem 

Gold angefertigt ſind — die Legirungen mit 
Cadmium und Stahl gehören in dieſe Kategorie — 
muß das Gelbſieden immer mit großer Vorſicht 
ausgeführt werden, um die Farbe der Legirung 
nicht durch die chemiſche Einwirkung der Flüſſig⸗ 
keit zu ändern. 
Es iſt Gebrauch, die Gegenſtände, ehe man ſie 
der Wirkung des Säurebades ausſetzt, ſchwach 
auszuglühen, um hierdurch die ihnen anhaftende 
organiſche Subſtanz, namentlich Feit und Staub, 
zu zerſtören und die Gegenſtände der Einwirkung 
der Säure leichter zugänglich zu machen. Leichte, 
geringwerthige Goldwaare wird aber nur ſelten 
mit ſchwer ſchmelzbarem Loth gelöthet und kann 
es bei dem Ausglühen leicht vorkommen, daß das 
Loth ſtellenweiſe ſchmilzt und die Gegenſtände 
dann nochmals überarbeitet werden müſſen. 

Um dieſen unangenehmen Zufällen ganz aus⸗ 
zuweichen, iſt es am angezeigteſten, die Gegen⸗ 
ſtände gar nicht auszuglühen, ſondern durch Be⸗ 
handeln mit kochender Natronlauge zu reinigen. 
In großen Fabriken, in welchen hunderte von 
Gegenſtänden auf einmal zum Gelbſieden in 
Arbeit genommen werden, verfährt man hierber 
am zweckmäßigſten auf folgende Art: 

Die Natronlauge befindet ſich in einer vier⸗ 
eckigen flachen Eiſenpfanne, welche von unten ſo 
ſtark erwärmt wird, daß die Lauge nahezu kocht. 
Die zu verarbeitenden Gegenſtände werden auf 
einen Rahmen aus Draht gelegt, welcher in die 
Pfanne paßt und mittelſt einer eiſernen Hand⸗ 
habe in letztere geſenkt werden kann. Wenn die 
Gegenſtände etwa 10 Minuten lang in der heißen 
Natronlauge verweilt haben, hebt man ſie aus, 
taucht ſie mit dem Rahmen wiederholt in Waſſer, 
um die anhängende Lauge abzuſpülen und ve⸗ 
wahrt ſie dann unter Waſſer auf, bis ſie in das 
Säurebad kommen ſollen. 

Die Zeit, während welcher man die Gold» 
gegenſtände in dem Gelbſiedebad beläßt, hängt 


N 
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von der Concentration des Säurebades und von 
der Menge des zu löſenden Oxydes ab, kann 
daher nicht ein⸗ für allemal beſtimmt werden. 
Um die Arbeit nicht über das gehörige Zeitmaß 
auszudehnen, nimmt man von Zeit zu Zeit 
mittelſt eines Glashakens einen der Gegenſtände 
aus dem Säurebade, ſpült ihn in Waſſer ab und 
prüft ſeine Farbe. Erſcheint dieſe als das ge⸗ 
wünſchte Hochgoldgelb, ſo nimmt man die Schale 
vom Feuer, gießt das Säurebad ab, übergießt 
die Gegenſtände mehrmals mit Waſſer und trocknet 
ſie ſchließlich ab. 

Das Färben der Goldgegenſtände be⸗ 
zweckt, wie ſchon der Name andeutet, die Hervor⸗ 
bringung einer gewiſſen Färbung derſelben. Je 
größer der Kupfergehalt einer Goldlegirung iſt, 
deſto mehr neigt ſich auch die Farbe derſelben 
ins Rothe. Nachdem nun aber dieſe rothe Farbe 
das Kennzeichen einer geringwerthigen Legirung 
iſt, ſucht man den Gegenſtänden durch das Färben 
das Ausſehen feiner Goldwaaren dadurch zu er⸗ 
theilen, daß man an der Oberfläche der Legirung 
das Kupfer auflöſt und hierdurch den Gegenſtand 
mit einer dünnen Schichte reinen Goldes über⸗ 
zieht. Nachdem man gegenwärtig in der galvani⸗ 
ſchen Vergoldung ein ſehr einfaches Verfahren 
hat, Metallgegenſtände, und zwar auch ſolche, 
welche aus einem anderen Metallgemiſche beſtehen 


als die Goldlegirung, mit einer Schichte reinen 


Goldes zu überziehen, wird das Verfahren des 
Färbens in einem Färbebade jetzt immer ſeltener 
angewendet. 

Das Färben wird aber auch manchmal aus⸗ 
geführt, um Goldgegenſtänden irgend eine Farbe 
zu ertheilen, welche eben beliebt iſt; ſo kann man 
z. B. durch das Färben Goldgegenſtänden eine 
Farbe ertheilen, welche zwiſchen der des reinen 
Goldes und des Kupfers faſt in der Mitte liegt 
und in gewiſſen Zeitabſchnitten immer wieder in 
Mode gebracht wird. 


Die Flüffigkeiten, deren man ſich zum Färben 
von Goldgegenſtanden bedient, entwickeln Chlor⸗ 
gas und wirkt dieſer Körper ungemein ſchädlich 
auf den menſchlichen Körper ein. Man ſoll es 
ſich daher zur Pflicht machen, alle Einrichtungen 
zu treffen, welche dazu beitragen können, die Ars 
beiter, welche das Färben auszuführen haben — 
und es ſei erwähnt, daß man gerade zu dieſer 
Arbeit ſehr geſchickter Leute bedarf — vor dem 
Einathmen der geſundheitsſchädlichen Dämpfe zu 
bewahren. 

Dies geſchieht am einfachſten, wenn man in 
dem Arbeitsraume an einer gut beleuchteten Stelle 
einen Tiſch anbringen läßt, welcher an der Wand 
ſteht, an den übrigen drei Seiten aber von Glas⸗ 
wänden umſchloſſen iſt, welche bis an die Decke 
reichen. In der Wand muß eine Oeffnung an⸗ 
gebracht ſein, welche mit einem gut ziehenden 
Schornſtein in Verbindung ſteht. Die vordere 
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Glaswand iſt mit einem Schiebefenſter zu ver⸗ 
ſehen. 

Auf dem Tiſche befindet ſich ein paſſendes Ge⸗ 
ſtell zur Aufnahme der Porzellanſchale, in welcher 
das Färbebad durch eine untergeſetzte Gas- oder 
Weingeiſtflamme erhitzt wird. Wenn der Arbeiter 


während der Ausführung der Färbung das 


Schiebefenſter ſo ſtellt, daß er eben mit den 
Händen zu der Schale gelangen kann, und die 
Schale durch das Glas ſieht, ſo iſt ſein Geſicht 
vollſtändig gegen die Einwirkung der ſchädlichen 
Dämpfe geſchützt, welche durch den Schornſtein 
entweichen, ohne den Arbeiter zu beläſtigen. 

Die Compoſitionen, deren man ſich zum Färben 
der Goldwaaren bedient, werden in verſchiedener 
Weiſe angefertigt. Eine der älteren Compoſitionen, 
welche aus einer Zeit herrührt, in welcher man 
noch nicht völlige Klarheit über das chemiſche 
Verhalten der Körper beſaß, wird auf folgende 
Weiſe bereitet: 


Kaliſalpete er 4 
o 2 
. 2 
eg eee ee 13 


werden in eine Porzellanſchale gebracht und ſehr 
vorſichtig erhitzt. Nach einiger Zeit beginnt die 
Maſſe ſchwach zu ſchäumen und aufzuſteigen; 


es werden derſelben dann noch 2 Th. ſtarke 


Salzſäure zugefügt und das Ganze zum Kochen 
erhitzt, worauf man mit dem Eintragen der zu 
färbenden Gegenſtände beginnt. 

Der Salpeter iſt in chemiſcher Beziehung ſal⸗ 
peterſaures Kali, das Kochſalz beſteht aus Chlor⸗ 
natrium und der Alaun iſt ein Körper, welcher 
Schwefelſäure enthält, deren ſaure Eigenſchaften 
nicht vollſtändig aufgehoben ſind. Beim Kochen 
der Löſungen dieſer Körper wird durch die 
Schwefelſäure aus dem Salpeter Salpeterſäure 
in Freiheit geſetzt, desgleichen aus dem Kochſalze 
Salzſäure entwickelt. Salpeterſäure und Salzſäure 
zuſammen bilden aber eine Flüſſigkeit, aus 
welcher ſich Chlor abſcheidet (Königswaſſer). So⸗ 
bald die Flüſſigkeit zu ſieden anfängt, beginnt 
auch die Entwickelung von Chlor und iſt dieſelbe 
an dem eigenthümlich ſtechenden Geruche dieſes 
Körpers zu erkennen. 

Taucht man einen zu färbenden Goldgegenſtand, 
welcher vorher ſchon dem Gelbſieden unterworfen 
wurde, in dieſe Flüſſigkeit, ſo geht Folgendes 
vor ſich: 

Kupfer und Gold werden gleichzeitig von dem 
Königswaſſer aufgelöſt, das Gold wird aber in 
dem Momente, in welchem es in Löſung geht, 
auch wieder durch das im Ueberſchuſſe vorhandene 
metalliſche Kupfer als chemiſch reines Gold aus⸗ 
gefällt und fängt der Gegenſtand an, ſich mit 
einer Schichte von reinem Golde, welches ſelbſt⸗ 
verſtändlich die ihm eigenthümliche charakteriſtiſche 
Färbung zeigt, zu überdecken. 
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Enthält die zu färbende Legirung Silber, ſo 
wird letzteres durch die Flüſſigkeit in Chlorſilber 
verwandelt, dieſes aber nicht in feſter Form 
ausgeſchieden, ſondern durch das vorhandene Koch⸗ 
ſalz in Löſung erhalten, indem eine Kochſalz⸗ 
löſung eine gewiſſe Menge Chlorſilber aufzulöſen 
vermag. 

Beläßt man den Gegenſtand ſo lange in dem 
Färbebade, bis ſich der Proceß ſo weit fortgeſetzt 
hat, daß die Goldſchichte eine beträchtlichere Dicke 
erreicht hat, ſo gelangt man bis zur äußerſten 
überhaupt erreichbaren Grenze der Färbung, 
nämlich bis zu Hochgold. Hebt man den Gegen⸗ 
ſtand früher aus, ehe noch die Gold⸗Kupferlegirung 
bis zu ſo großer Tiefe zerſetzt iſt, daß blos die 
Farbe des reinen Goldes ſichtbar wird, ſo erhält 
man offenbar eine Färbung, welche ſich aus jener 
der noch unverändert vorhandenen Kupfer⸗Gold⸗ 
legirung und jener des reinen Goldes zuſammen⸗ 
ſetzt. 

Es hängt nun von dem geübten Farbenſinn 
des Arbeiters ab, die chemiſche Einwirkung des 
Färbebades gerade in dem Augenblicke zu unter⸗ 
brechen, in welchem der Gegenſtand den oe: 
wünſchten Farbenton erlangt hat, und iſt es noch 
nicht ſehr eingeübten Arbeitern zu empfehlen, an⸗ 
fangs den Gegenſtand in ſehr kurzen Zwiſchen⸗ 
räumen aus dem Bade zu heben und auf ſeine 
Farbe zu prüfen, indem ſich bei noch nicht weit 
genug vorgeſchrittener Färbung durch abermaliges 
Einſenken der Gegenſtände in das Bad die Farbe 
entſprechend verſtärken läßt, indeß bei zu weit 
vorgeſchrittener Färbung nichts mehr zu machen 
iſt und der Gegenſtand eben ſo bleiben muß, wie 
er gerade iſt. 


Eine andere zweckmäßigere Compoſition zum 


Färben von Goldwaaren wird auf folgende 
Weiſe hergeſtellt: 
Getrocknetes Kochſalz 115 
tri e e 230 
EIER e ee 150 
Starke Salzſäure 170 


Man bringt zuerſt das Kochſalz und den Sal⸗ 
peter in eine Porzellanſchale, übergießt ſie mit 
dem Waſſer und erhitzt unter ſtetem Umrühren 
ſo lange, bis alles Waſſer verdunſtet iſt und eine 
innige Miſchung der beiden Salze zurückbleibt. 
Wenn man die beiden Salze ſein pulvert und 
durch Verreiben in einer Reibſchale tüchtig 
mengt, kann man die Behandlung mit Waſſer 
ganz bei Seite laſſen und die Salzmaſſe ſofort 
mit der Salzſäure übergießen. 


Man erhitzt die mit Salzſäure übergoſſene 


Maſſe ſo lange, bis ſich aus ihr Chlor zu ent⸗ 
wickeln beginnt, und taucht dann die zu färbenden 


Gegenſtände ein. Zur Ausführung des Färbens 


hängt man die zu färbenden Gegenſtände an 
Glashaken auf, ſenkt ſie an dieſen in das kochende 
Färbebad durch zwei bis drei Minuten ein, hebt 
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ſie wieder aus, ſpült ſie in Waſſer raſch ab, be⸗ 
urtheilt die Farbe und wiederholt das Einſenken 
io oft, bis die gewünſchte Färbung hervorgetreten 
iſt. 

Wenn endlich die gewünſchte Färbung erreicht 
iſt, werden die Gegenſtände in ein ſehr großes 
Gefäß, welches mit Waſſer gefüllt iſt, geworfen 
und verbleiben in demſelben, bis alle zu bear⸗ 
beitenden Stücke gefärbt ſind. Man wäſcht ſie 
dann nochmals ab und taucht ſie der Reihe nach 
in kochendes Waſſer; beim Ausheben aus letzterem 
trocknen ſie ſofort raſch ab. 

Wie aus dem oben Geſagten hervorgeht, gründet 
ſich das Färben der Goldgegenſtände auf eine 
Behandlung derſelben in einer Flüſſigkeit, aus 
welcher ſich Chlor entwickelt. Man kann daher 
auch an Stelle der hier angeführten Compo- 
ſitionen unmittelbar Königswaſſer benützen, welches 
mit der entſprechenden Menge von Waſſer und 
Kochſalz verſetzt iſt. Eine Miſchung von folgender 
Zuſammenſetzung läßt ſich ſehr zweckmäßig ver⸗ 
wenden. 


Concentrirte Salzſäure . 3 

> Salpeterſäure .. 1 
Kochſaln zz 2 
Waffe 8 40 


Die Miſchung muß jedesmal friſch bereitet 
werden und iſt der Zuſatz von Kochſalz nur dann 
erforderlich, wenn Legirungen gefärbt werden 
jollen, welche Silber enthalten. Es iſt bezüglich 
dieſes Färbebades noch zu bemerken, daß es 


kräftiger wirkt, als die oben beſchriebenen, und 


iſt es daher nothwendig, die Zeitdauer der Ein⸗ 
wirkung entſprechend kürzer zu machen und das 
Eintauchen lieber öfter zu wiederholen, um die 
richtige Farbe zu treffen. 

Durch das Färbebad wird die Oberfläche der 
Goldgegenſtände derart verändert, daß dieſelbe 
von ungemein kleinen Goldkryſtallen bedeckt er⸗ 
ſcheint; demzufolge find die ausgefärbten Gegen⸗ 
ſtände an der Oberfläche glanzlos matt und 
nehmen erſt durch das Poliren Hochglanz an. 
In großen Fabriken wird gegenwärtig das 
Färben der Goldgegenſtände ganz umgangen und 
die Gegenſtände blos dem Gelbſieden unterworfen, 
indem man auf andere Weiſe dahin gelangen 
kann, den Gegenſtänden den gewünſchten Farben⸗ 
ton zu verleihen. Man iſt nämlich im Stande, 
unmittelbar durch den galvaniſchen Strom Gold⸗ 
legirungen von beliebiger Zuſammenſetzung nieder⸗ 
zuſchlagen. 

Man wendet zu dieſem Zwecke ein Goldbad 
an, welches in einem Liter Flüſſigkeit 5—6 g 
Gold enthält, ſtellt in dieſes Goldbad ein Silber⸗ 
blech, verbindet den poſitiven Pol der Batterie 
mit dieſem und den negativen Pol mit einem 
Goldbleche. Nachdem der eleltriſche Strom durch 
einige Stunden im Gang war, unterſucht man 
von 10 zu 10 Minuten die Farbe des Gold⸗ 
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bleches. Hat dieſes denjenigen Farbenton an⸗ 
genommen, welchen man den Gegenſtänden zu 
geben wünſcht, ſo nimmt man das Goldblech und 
das Silberblech aus und hängt die zu färbenden 
Gegenſtände, ſo viele auf einmal, als in dem 


Gefäße untergebracht werden können, an Drähten 


in das Bad, verbindet ſie mit dem negativen 
Pol und ſenkt noch eine Platte aus grünem 
Gold, welche man mit dem poſitiven Pol ver⸗ 
bindet, in die Flüſſigkeit. 

Die Legirung beginnt ſich ſogleich auszuſcheiden, 
und hängt es von der Zeit ab, während welcher 
man die Gegenſtände in dem Bade beläßt, ob 
der Ueberzug dicker oder dünner werden ſoll. Die 
zu färbenden Gegenſtände müſſen vorher auf ge⸗ 
wöhnliche Weiſe gelb geſotten und ſo lange unter 
Waſſer aufbewahrt werden, bis ſie gefärbt werden 
ſollen. Sie dürfen beim Einſetzen in das Bad 
nur mit Zangen angefaßt werden, da an jenen 
Stellen, welche man mit den Händen berührt 
hat, Flecken entſtehen. 

Goldwaaren. Prüfung derſelben auf ihren 
Feingehalt. In jenen Staaten, in welchen die 
amtliche Beſtimmung des Feingehaltes von Edel⸗ 
metallwaaren, wenn dieſelben ein Minimalgewicht 
überſchreiten, obligatoriſch iſt, kommt der Fein⸗ 
gehalt derſelben durch den Punzirungsſtempel 
zum Ausdrucke. Wenn es ſich bei Goldwaaren 
im Handelsverkehr um die Beſtimmung des Fein⸗ 
gehaltes handelt, wendet man gewöhnlich eine 
empiriſche Probe an, welche jedoch nur dann 
verläßliche Ergebniſſe liefert, wenn ſie von einem 
in dieſer Arbeit Geübten ausgeführt wird. Der 
Art ihrer Ausführung nach, bezeichnet man dieſe 
Prüfung als die Strichprobe und wird dieſelbe 
für Gold als für Silbergegenſtände angewendet. 

Zur Ausführung der Strichprobe ſind er⸗ 
forderlich: 1. Ein eben geſchliffenes Stück von 
ſchwarzem Kieſelſchiefer (Probirſtein oder lydiſcher 
Stein) oder von Baſalt und eine Anzahl von 
Metallſtiften, an deren einem Ende Stücke von 
Goldlegirungen befeſtigt ſind, deren Feinheits⸗ 
gehalt genau bekannt iſt. Vormals wendete man 
ſolche Zuſammenſtellungen jogenannter »Probir⸗ 
nadeln an, deren Feinheitsgehalte von Karat zu 


Karat ſtieg und welche ſowohl in rother (Gold⸗Kupfer) 


weißer (Gold⸗Silber) und gemiſchter Karatirung 
(Gold⸗Kupfer⸗Silber) vorhanden ſein mußten. 
Für Silber wendete man Probirnadeln an, welche 
von 0 Loth, d. i. reines Kupfer, angefangen aus 
ein⸗, zwei⸗, drei⸗ u. ſ. w. bis 16löthigem Silber, 
d. i. Feinſilber, beſtanden. 

Da die Oberfläche der Goldwaaren in Folge 
des Gelbſiedens immer aus reinem Golde beſteht, 
muß man bei der Ausführung der Probe trachten, 
durch kräftiges Reiben auf dem Steine einen 
Strich zu machen, welcher nicht durch Reingold, 


ſondern durch die Legirung ſelbſt hervorgebracht 


wird. Man macht dann mit jener Probirnadel, 
deren Farbe mit jener der Strichprobe zu ſtimmen 


Goldwaaren — 


Goldwaaren — Gong⸗Gong. 


ſcheint, ebenfalls einen Strich auf den Stein und 
verſucht ſo lange verſchiedene Nadeln, bis die 
Förbungen gut übereinſtimmen. Zum Schluſſe 
überfährt man den Strich, welcher mit dem zu 
prüfenden Gegenſtande und jenem, welcher mit 
der am meiſten übereinſtimmenden Nadel gemacht 
wurde, mittelſt eines in ſtarke Salpeterſäure ge⸗ 
tauchten Glasſtabes. Die Salpeterſäure löſt aus 
beiden Strichproben Kupfer auf und zeigt dann 
die Farbenänderung der Striche deutlich, ob 
dieſelben übereinſtimmen oder ob eine reicher an 
Kupfer iſt. Wie angegeben, liefert dieſe Art der 
Prüfung nur für den Geübten brauchbare Er⸗ 
gebniſſe; wenn es ſich darum handelt, den Fein⸗ 
heitsgehalt mit voller Schärfe feſtzuſtellen, kann 
dies nur durch eine genaue chemiſche Unterſuchung 
eines Stückchens der zu prüfenden Legirung ge⸗ 
ſchehen. 

Gong-Gong und Tamtams, Legirungen hier⸗ 
für. Unter dieſen Benennungen werden ſeit langer 
Zeit in Oſtaſien, namentlich in Japan und China 
Muſikinſtrumente angefertigt, welche einen mit 
Bezug auf die Größe des Metallſtückes außer⸗ 
gewöhnlich ſtarken und lange nachklingenden 
Glockenton von ſich geben, wenn man ſie mittelſt 
eines mit Leder überzogenen Klöppels anſchlägt. 
Die Form der Gong⸗Gong iſt häufig die einer 
kreisrunden Scheibe, welche in der Mitte eine 
kreisrunde Oeffnung beſitzt, durch die ein Band 
ſo gezogen iſt, daß der Gong⸗Gong frei ſchwebend 
aufgehängt werden kann. Große Gong⸗Gongs 
haben bis zu 80 em Durchmeſſer und find am 
Rand oft ſchüſſelförmig aufgebogen. Das Aus⸗ 
ſehen der Platten läßt erkennen, daß ſie urſprüng⸗ 
lich gegoſſen und dann durch Hämmern vom 
Mittelpunkte aus zu einer immer dünner werden⸗ 
den Platte geſtreckt wurden. Die Zuſammenſetzung 
der aſiatiſchen Original Gong⸗Gong wurde ziem⸗ 
lich genau mit 78% Kupfer und 22% Zinn er⸗ 
mittelt, iſt ſonach jener des Glockenmetalles ziem⸗ 
lich gleich; es wurden auch Miſchungsverhältniſſe 
gefunden, welche zwiſchen 78 und 82%, Kupfer 
und 22, reipective 18% wechſelten. Legirungen 
von dieſer Zuſammenſetzung laſſen ſich aber nur 
dann mit dem Hammer bearbeiten, ohne an den 
Rändern riſſig zu werden, wenn ſie rothglühend ſind. 
Die Darſtellung gelingt aber ganz leicht, wenn man 
aus der Legirung Scheiben mit 22—25 mm Dicke 
gießt und dieſe heiß auf 5—4 mm Dicke auswalzt. 
Die Ränder werden hierbei ſchon riſſig und kann 
das fortgeſetzte Strecken nur mehr durch Hämmern 
bewerkſtelligt werden. Man wärmt die Scheiben 
in Holzkohlenfeuer bis zur Rothgluth an, und 
hämmert ſie vom Mittelpunkte aus ſo lange, als 
ſie noch heiß ſind. Sodann wird wieder ange⸗ 
wärmt, das Aushämmern in immer größeren 
Kreiſen fortgeſetzt u. ſ. w. Von Zeit zu Zeit 
müſſen die Scheiben, da ſie durch das fortgeſetzte 
Hämmern ſelbſt in heißem Zuſtande zu ſpröde 
würden, abgelaſſen, d. h. durch Eintauchen in 


Gong⸗Gong. 


Granuliren. 


kaltes Waſſer weich gemacht werden. Schließlich 
wird die Platte noch kalt gehämmert, aber nur 


mit leichten Schlägen, damit ſie nicht riſſig wird 
und erhält erſt hierdurch eigentlich ein Gong⸗Gong 
die Eigenſchaft, beim Anſchlagen den vollen wohl⸗ 
klingenden Glockenton zu geben. 

Granuliren oder Körnen von Metallen. Mit 
dieſem Namen bezeichnet man eine Arbeit, welche 
den Zweck hat, Metalle oder Legirungen in kleine 
Körner (granum lat. — Korn) zu verwandeln. 
Man nimmt das Granuliren theils zu dem Zwecke 
vor, um den Metallen eine große Oberfläche zu 
geben und ſie hierdurch raſcher in Säuren löſen 
zu können (Silber, Zink) oder um Körner von 
verſchiedener Größe zu erhalten, wie man ſelbe 
beſonders beim Hartlöthen benöthigt. Die Hart⸗ 
lothe werden faſt immer in Form kleiner Körnchen, 
ſogenannter Granalien, angewendet und werden 
dieſe auf verſchiedene Weiſe dargeſtellt. Das am 
häufigſten hierbei befolgte Verfahren beſteht darin, 
daß man das geſchmolzene Loth in ein großes 
flaches Gefäß, welches mit Waſſer gefüllt iſt, in 
einem dünnen Strahl eingießt, während ein Ge⸗ 
hilfe in dem Waſſer fortwährend einen Reiſig⸗ 
beſen hin⸗ und herbewegt. Der in das Waſſer 


fallende Strahl des Metallgemiſches wird hierbei 
in viele kleine Tropfen zertheilt, welche raſch er: | 


ſtarren und ſich am Boden des Gefäßes als kleine 
Kügelchen ſammeln. Nach einem anderen Verſahren 
legt man in ein ſehr weites flaches Gefäß, welches 
mit Waſſer gefüllt iſt, eine Kanonenkugel ſo ein, 
daß dieſelbe in der Mitte des Gefäßes zu ſtehen 


kommt und zur Hälfte aus dem Waſſer empor⸗ 
ragt. Das geſchmolzene Metallgemiſch fällt aus 


einem Gießlöffel in einem feinen Strahle auf die 
Kugel, zerſtäubt auf derſelben und fallen die 
Tröpfchen in Waſſer. 

Die eben angegebenen Methoden der Granuli⸗ 
rung ſind zwar leicht auszuführen, geben aber 
nur ſehr unvollkommene Reſultate. Man erhält 
auf dieſe Weiſe Granalien von ſehr verſchiedener 
Größe und haben viele Körner nicht einmal Kugel⸗ 
geſtalt, ſondern beſitzen eine in die Länge geſtreckte 
Form. Um nur einigermaßen gleichförmige Gra⸗ 
nalien zu erhalten, muß man dieſelben einer Sor⸗ 
tirung mittelſt Sieben unterziehen. Die Siebe, 
deren man ſich zur Sortirung bedient, haben ver⸗ 
ſchiedene Maſchenweite und werden ſo überein⸗ 
ander geſtellt, daß das Sieb, welches die größten 
Maſchen beſitzt, zu oberſt geſtellt wird. Die feinſten 


Granalien fallen durch das unterſte Sieb; auf 


dem höchſtſtehenden bleiben die unregelmäßig ges 


formten Körner liegen, welche wieder eingeſchmolzen 


werden müſſen. 

Um größere Mengen von Loth zu granuliren, 
wendet man zweckmäßig ein Verfahren an, welches 
Aehnlichkeit mit der Schrotgießerei beſitzt. Man 
ſtellt ſo hoch als möglich über dem Boden, min⸗ 
deſtens 10—12 m, ein aus Metall gefertigtes 
Sieb auf, welches ſehr enge Oeffnungen beſitzt 
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und füllt dieſes Sieb mit kleinen Stücken von 
glühender Kohle. Am Boden unter dem Siebe 
wird eine mit Waſſer gefüllte Mute aufgeſtellt, 
welche zur Aufnahme der durch das Sieb fallen⸗ 
den Metalltröpfchen beſtimmt iſt. Man gießt das 
geſchmolzene Loth in einem dünnen Strahle auf 
die in dem Siebe befindlichen Kohlen; das Me⸗ 
tall ſickert durch dieſe, bildet Tröpfchen, deren 
Durchmeſſer durch die Größe der Sieböffnungen 
beſtimmt wird, und fallen letztere frei durch die 
Luft herab. Während des Falles erſtarren die 
Tröpfchen zu regelmäßigen kugelförmigen Maſſen, 
welche in dem Waſſergefäße vollſtändig erkalten 
und iſt das nachfolgende Sortiren dieſer Kügel⸗ 
chen eine Arbeit, welche raſch von ſtatten geht. 
Wenn man einen kräftig drückenden Waſſerſtrahl 
zur Verfügung hat, ſo kann man mit Hilfe des⸗ 
ſelben das Granuliren folgendermaßen ausführen. 
Man verſieht das Rohr, durch welches das Waſſer 
zugeführt wird, mit einem in horizontaler Stellung 
befindlichen Ausflußſtücke, welches durch einen 
Hahn ſperrbar iſt und ſich über einem großen 
Behälter, der zur Aufnahme des Waſſers und 
der Granalien dient, befindet. Unmittelbar über 
der Stelle, an welcher das Waſſer beim Oeffnen 
des Hahnes aus dem Rohre hervorſpritzt, bringt 
man ein enges Rohr an, deſſen innere Weite etwa 
dem Durchmeſſer einer ſtarken Stricknadel ent⸗ 
ſpricht, und läßt durch dieſes Rohr das geſchmol⸗ 
zene Loth ausſtrömen. Man ſtellt ſich ein ſolches 
Rohr am einfachſten auf die Weiſe her, daß man 
das Rohr einer ſogenannten kölniſchen Pfeife ab⸗ 
bricht, in einen kleinen Graphittiegel am Boden 
ein Loch von entſprechender Größe bohrt und in 


dieſem das Pfeifenrohr einkittet; der Graphittiegel 


dient zum bequemen Eingießen des geſchmolzenen 
Metallgemiſches. Während ein Arbeiter den Hahn 
des Waſſerzulaufes öffnet, gießt der andere den 
Graphittiegel mit dem geſchmolzenen Lothe voll; 
Waſſer und geſchmolzenes Metall treffen unter 
einem rechten Winkel zuſammen und wird durch 
das mit Gewalt ausſtrömende Waſſer der dünne 
Faden von geſchmolzenem Metall in ſehr feine 
Tröpfchen zertheilt, welche in das untergeſetzte 
Gefäß fallen. 

Eine zum Körnen größerer Mengen von Metall 
gut geeignete Vorrichtung iſt jene, welche in 
Fig. 88 abgebildet iſt. Eine etwa 30 em im Durch⸗ 
meſſer haltende Metallſcheibe 8, welche mittelſt 
des Getriebes R ſehr raſch umgedreht werden 
kann, befindet ſich in geringer Entfernung unter 
der Oberfläche des Waſſers in der Kufe A. Ueber 
der Kufe, und zwar nahe am Rande der Scheibe 8 
iſt ein Graphittiegel aufgeſtellt, in deſſen Boden 
ein dünnes Thonrohr eingeſetzt iſt. Wenn man 
die Scheibe S in ſehr raſche Umdrehung verſetzt, 
ſo wird der Strahl von geſchmolzenem Metall, 
welches aus dem Tiegel durch das enge Rohr auf die 
Scheibe fällt, ſogleich durch dieſe in kleine Tropfen 
verwandelt und dieſe durch die Fliehkraft gegen 


Granuliren. 
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Graphit — Graphittiegel. 


die Wandung der Kufe geſchleudert, von der ſie delle aus metalliſchen oder aus nicht metalliſchen, 


zu Kugeln erſtarrt, 
raſcherer Umdrehung s ſich befindet, in deſto 
kleinere Tröpfchen wird das Metall zertheilt. 
Nach welchem Verfahren man auch das Granu⸗ 
liren von Lothlegirungen vornimmt, muß man 


Fig. 88. 


nachträglich immer eine Sortirung der Granalien | 
mittelſt Sieben vornehmen, indem die Körnchen 
von verſchiedener Größe auch verſchieden ſchnell 
ſchmelzen, es aber zur regelrechten Durchführung 
des Löthens von größter Wichtigkeit iſt, nur 
Körnchen von möglichſt gleichem Durchmeſſer in 
Anwendung zu bringen. 

Graphit, Reißblei, Plumbago. Mineral, aus 
der hexagonals⸗kryſtalliſirten Modification des 
Kohlenſtoffes beſtehend, kommt in verſchiedenen 
Gebirgsformationen an zahlreichen Punkten der 
Erde vor. Als die reichſte unter den gegenwärtig 


zu Boden fallen. In je jedoch für die Elektricität leitend gemachten Maſſen, 


da die Herſtellung von Matrizen auf galvano⸗ 
plaſtiſchem Wege viel Zeit, Mühe und Geld koſten. 
Das Leitendmachen der Oberflächen nicht metalli⸗ 
ſcher Maſſen, wodurch dieſelben die Eigenſchaft, 
die Elektricität zu leiten, erlangen, 
erfolgt gewöhnlich mit ausgeglühtem 
Graphit in folgender Weiſe: Man 
überzieht mit einem äußerſt feinen 
Pulver von Graphit — das man ent⸗ 
weder trocken oder mit Waſſer und 
Weingeiſt in Form eines dünnen Breies 
anwendet — mittelſt eines zarten Pin⸗ 
ſels die Matrize, nachdem man vorher 
den überflüſſigen Rand derſelben ab⸗ 
geſchnitten hat, in äußerſt dünner, zu⸗ 
ſammenhängender Schicht. Hat man den 
Graphit in Breiform angewendet, ſo 
wartet man das Trocknen des An⸗ 
ſtriches ab, um ihn dann mit einem 
weichen Pinſel oder einer langhaarigen 
weichen Bürſte ſo lange zu reiben, bis 
man allen überflüſſigen Graphit ent⸗ 
ne hat und die Oberfläche Metallglanz zeigt. 
Im Allgemeinen empfiehlt es ſich, nur vor⸗ 
züglichen ſpaniſchen, ſibiriſchen und engliſchen 
Graphit anzuwenden; will man eine ſchlechtere 
Sorte verwenden, ſo muß man ihn in einem 
mit mittelſt Lehm aufgekitteten Deckel verſchloſſenen 
Schmelztiegel einige Zeit einer möglichſt ſtarken 
Glühbige ausſetzen, worauf er auf das feinſte 
verrieben wird. Am geeignetſten zum Leitendmachen 
von galvanoplaſtiſchen Matrizen iſt der nach dem 
Brodie'ſchen Verfahren gereinigte Graphit. 
Graphit, Brodie'ſcher. Das Brodieſſche 


bekannten Fundſtätten find die Alibert'ſchen Gra⸗ Verfahren der Aufbereitung des Graphites hat den 
phitbergwerke in Oſtſibirien anzuſehen und wird Zweck, an ſich reinen Graphit in einen Zuſtand 
Graphit dort, wo er ziemlich rein vorkommt, möͤglichſt feiner Vertheilung zu überführen. Man 
hauptſächlich zur Fabrikation von Schreibſtiften mengt den Graphit, nachdem man ihn gröblich 
(fälſchlich Bleiſtifte genannt) verwendet, da er in gepulvert und durch Schlemmen gereinigt hat, 
Folge ſeiner geringen Härte die Eigenſchaft beſitzt, mit ½ feines Gewichtes an chlorſaurem Kalium, 
auf Papier einen metalliſch glänzenden ſchwarzen rührt mit doppelt jo viel concentrirter Schwefel 
Strich hervorzubringen. Graphit bildet ſich auch, jäure (1˙8 ſpecifiſches Gewicht), als Graphit ge⸗ 
wenn Deſtillationsproduete von Steinkohlen mit nommen wurde, in einem eiſernen Gefäße gleich⸗ 
glühenden Körpern in Berührung kommen (Re- förmig an und erhitzt ſodann im Waſſerbade, bis 


tortengraphit) beim Abkühlen von kohlenſtoffreichem 
Eiſen u. ſ. w. Für die Metalltechnik iſt der Gra⸗ 
vhit von Wichtigkeit für die Bereitung von Stahl 
als gegen roſtſchützender Anſtrich auf Eiſen (Ofen⸗ 
ſchwärze) als Zuſatz zur Maſſe, aus welcher haltbare 


Schmelztiegel, ſogenannte Graphittiegel, dargeſtellt 


werden, zur Anfertigung von Antifrictionsmaſſen 
(Schmiermitteln für Maſchinen) und endlich als 
ausgezeichneter Leiter der Elektrieität zum Leitend⸗ 
machen von galvanoplaſtiſchen Matrizen und zur 
Darſtellung der Kohlenſtäbe für elektriſche Vogen⸗ 
Ge und elektriſche Schmelzöfen. 

Graphit für eleltrolytiſche Zwecke. Man er⸗ 
zeugt gegenwärtig in der Galvanoplaſtik die Mo⸗ 


feine Dämpfe von Unterchlorſäure mehr entſtehen. 
Nach dem Erkalten wirft man die Maſſe in Waſſer 
und wäſcht ſorgfältig aus. Wird hierauf der ge⸗ 
trocknete Graphit zum Rothglühen erhitzt, ſo 
ſchwillt er ſtark auf und verwandelt ſich in ein 
ſehr fein vertheiltes Pulver, das man noch einer 
Schlemmung unterzieht. 

Graphittiegel, Paſſauer Tiegel. Dieſe zuerſt 
in Paſſau fabrieirten Schmelztiegel, welche wegen 
ihrer großen Dauerhaftigkeit und Feuerfeſtigkeit 
ſeit langer Zeit von den Metallarbeitern geſchätzt 
ſind, werden aus einem innigen Gemiſche eines 
vollkommen feuerfeſten Thones (Kaolin) mit Gra⸗ 


phit hergeſtellt. Gewöhnlich verwendet man auf 


Graphit — Graphittiegel. 


Graubraunſtein — Gußſtücke. 


10 Gewichtstheile Graphit 7 Th. Thon und etwas 
Holzkohlenpulver, um die Maſſe poröſer zu machen. 
Aus der zuerſt trocken, dann naß bearbeiteten 
Miſchung werden die Tiegel geformt, die man 
früher vollkommen austrocknen läßt und dann 
in Kapſeln aus feuerfeſtem Thon ſehr ſcharf 
brennt. Die Größe der Tiegel ſchwankt von den 
kleinſten Nummern bis zu ſolchen, welche 300 kg 
Stahl aufzunehmen vermögen. Gut gearbeitete, 
aber zugleich auch beim Schmelzen in der richtigen 
Weiſe behandelte Graphittiegel halten bis zu acht 
Schmelzungen von Gußſtahl und bis zu 50 von 
Meſſing aus. Die richtige Behandlung der Schmelz⸗ 
tiegel beſteht darin, daß man fie beim erſtmaligen 
Gebrauche ſehr langſam anwärmt, da ſie ſonſt 
riſſig werden, und die aus dem Ofen gehobenen 
weißglühenden Tiegel, nachdem ſie entleert ſind, 
nicht an der Luft raſch abkühlen läßt, ſondern 
entweder in einem beſonderen Raume des Ofens 
langſam auskühlen läßt, oder, was am empfehlens⸗ 
wertheſten iſt, ſogleich wieder mit ſtark vor⸗ 
gewärmtem Schmelzgute beſchickt, neuerdings in 
das Feuer bringt. 

Graubraunſtein, ſ. Manganit. 

Graugiltigerz, j. Fahlerz. 

Grauſpießglanz, Spießglanzerz, Antimon⸗ 
glanz, Antimonit, iſt ein Erz, das aus 71˙7 Anti⸗ 
mon und 283 Schwefel beſteht, und im rhom⸗ 
biſchen Syſtem, theils in Säulen, theils in Nadeln 
mit in der Regel undeutlichen Endflächen, ferner 
blätterig, büſchelförmig gruppirt, ſchließlich auch 
derb eingeſprengt in Form ſtrahliger, dichter, jeltes 
ner ſchuppig⸗körniger Maſſen vorkommt, das ſpe⸗ 
cifiſche Gewicht 4242, die Härte 2 hat. Es iſt ein 
mildes bleigraues Mineral, das oft ſchwärzlich 
oder bunt anläuft und an den Spaltungsflächen 
ſtarken Glanz beſitzt, ſehr leicht ſchmilzt, indem es der 
Flamme eine ſchwach grünliche Färbung ertheilt. 
In der offenen Glasröhre geſchmolzen bildet es eine 
ſchwarze, roth geränderte Maſſe, wobei ſchweflige 
Säure und ein weißes Sublimat, das zum Theil 
flüchtig iſt, abgeſchieden werden; in Salzſäure 
löſt es ſich unter Freiwerden von Schwefelwaſſer⸗ 
ſtoff, während in Salpeterſäure nur ein kleiner 
Theil des Antimons in Löſung geht und das 
übrige Mineral in ein weißes Pulver zerfällt, 
welches ſich in Kalilauge unter Gelbfärbung löſt; 
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aus dieſer Löſung wird unter Einwirkung von 
Säuren orangerothes Schwefelantimon ausgefällt. 

Zur leichteren Unterſcheidung von ähnlichen 
Mineralien ſei bemerkt, daß Graumanganerz bei 
ſonſt gleichen Eigenſchaften keine deutlich aus⸗ 
gebildete Blätterform hat und nicht ſchmelzbar 
iſt, und daß Berthierit, Zinkonit und Jamesonit 
auf Kohle einen Rückſtand hinterlaſſen, der auf 
Eiſen oder Blei reagirt (indeß reiner Antimon⸗ 
glanz ſich vollkommen verflüchtigt). 

Der Antimonglanz findet ſich meiſtens in Gängen 
von Ouarz, Schwerſpath oder Carbonſpath, auch 
in Begleitung von Silber-, Blei⸗, Kupfer⸗ und 
anderen Erzen; er iſt das Hauptmaterial für die 
Erzeugung von Antimon und enthält meiſtens 
etwas Arſen, häufig etwas Gold oder Silber und 
auch Blei. 

Ueber die Fundorte ſiehe den Artikel: Antimon, 
Productionsſtätten. 

Grauſpießglanzmaſſe, ſ. Antimon, plaſtiſche 
Maſſe. 

Greenorkit, j. Cadmium, Vorkommen. 

Greifzirkel, ſ. Blechmeſſen, Inſtrumente zum. 

Grubenſchmelz, ſ. Email cloisonne, 

Grünbleierz, ſ. Pyromorphit. 

Grüneiſenerde, ſ. Wismuth, Vorkommen. 

Grünerde, ſ. Kieſeleiſenſtein. 

Grünfarbe, ſ. Feuervergoldung, Färben wäh⸗ 
rend der. 

Guadalcazarit, ſ. Zint, Vorkommen. 

Guillotineſcheere, ſ. Blechbearbeitung. 

Gußfehler, Legirung zum Ausfüllen von. 
Eine leicht ſchmelzende Legirung, welche zum Aus⸗ 
füllen fehlerhafter Stellen wie Riſſe, Blaſen gut 
verwendbar iſt, beſteht aus einem Gemiſche von 
1 Th. Wismuth, 3 Th. Antimon und 8 Th. Blei. 
Man kann die geſchmolzene Legirung in Folge 
ihrer großen Dünnflüſſigkeit mittelſt des erhitzten 
Löthkolbens oder der Flamme des mit Luft ge: 
miſchten Leuchtgaſes (unter Anwendung eines ſo⸗ 
genannten Bunſenbrenners in ganz enge Riſſe 
und kleine Löcher der Gußgegenſtände gießen und 
hierdurch auch die geringſten Gußfehler ausgleichen. 

Gußſtücke, Gewicht der Gußſtücke. Dieſes 
wird aus dem Modellgewicht berechnet, indem man 
letzteres mit den für die verſchiedenen Materialien in 
folgender Tabelle angegebenen Zahlen multiplicirt. 


I 


Material des 
Model les | 


| Materialdes Gußfüdes 


Zint | Gußeiſen 


Glocken⸗ und 
Meſſing Rothguß Bronze Kanonen⸗ 
/ | metall 

Se? | | 
Fichten⸗ oder Tannenholz. 1580 | 1660 | 163 1350 | 1710 14-00 
IC 19.10 10-40 10:3 8:60 | 10-90 9:00 
Buchenholz Ne ER, 10:90 1140 118 9-40 11:90 9:70 
Lindenholz 1510 1560 | 155 12:90 | 16:30 13-40 
Birnbaumbol} . ., - - 11:50 | 11:90 11-8 9-80 | 12-40 10:20 

Graubraunſtein — Gußſtücke. 
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| Material des Gusftüdes 
Material des | l d er | VI a 
Modelles | Glocken⸗ und 
Meſſing Nothguß Bronze Kanonen⸗ Zink Gußeiſen 
| metall j 
| Dirtenbolz. ».. - = e vie 11.90 12:30 12:2 10:20 12:90 10:60 
Erlen⸗ und Eibenholz. 14˙30 14:80 | 147 | 1220 15˙50 12:80 
Mahagonnn2n 13-20 1368 | 1385 1120 1820 1170 | 
EN en REN 09 | 0:98 081 000 084 
nun AN ND ı 1183 117 | 116 | 0% 122 1:00 
inn mit — ½ Blei 1.00 103 1003 0˙85 1:12 | 0:89 
lei oder Hartblei 072 074 0:74 0:61 0:78 0.64 
Gußeiſen. [109 1:13 1112 0:93 118 |. 09 


Haarkies, j. Nickelkies. 

Hahn, Daniell'ſcher, ſ. Löthgebläſe. 

Hammerkolben, j. Löthen, Ausführung des. 

Hammerſchlag, Glühſpan oder Schmiedeſinter 
iſt im Allgemeinen die in Form eines kryſtallini⸗ 
ſchen Pulvers oder Blättern erſcheinende Maſſe, 
welche ſich ergiebt, wenn man ein in der Hitze 
leicht oxydirbares Metall (Eiſen, Kupfer) in glühen⸗ 
dem Zuſtande unter dem Hammer oder zwiſchen 
Walzen bearbeitet oder einfach der Luft ausſetzt. 
Der Kupferhammerſchlag beſteht theils aus ſchwarzem 
Kupferoxyd, theils aus rothbraunem Kupferoxydul, 
bei ſtark erhitztem Kupfer entſteht vorwiegend 
Kupferoxyd. Der bei der Bearbeitung von glühen⸗ 
dem Eiſen ſich ergebende Hammerſchlag beſteht 
aus einer Verbindung von Eifenorydul mit Eiſen⸗ 
oxyd, welche der Hauptſache nach die Zuſammen⸗ 
fegung 4 Fe Oo. Fe O; beſitzt. Der Eiſenhammer⸗ 
ſchlag wird bei der Darſtellung von Schmiede⸗ 
eiſen nach dem ſogenannten Friſchverfahren als 
gar machendes⸗ Mittel angewendet. 

Hämmerbarkeit (Malleabilität), Walzbarkeit 
und Ziehbarkeit der Metalle. Unter Hämmerbar⸗ 
keit eines Metalles verſteht man die Eigenſchaft 


desſelben, ſich durch wiederholte Schläge eines 


harten Körpers von entſprechendem Gewichte in 
die Fläche ausdehnen zu laſſen. Manche Metalle 
zeigen dieſe Eigenſchaft gar nicht, fie find ſpröde 
(Antimon), andere ſind bei gewiſſen Temperaturen 
ſehr ſpröde, bei anderen ſehr hämmerbar (Zink), 
wieder andere ſind unter allen Verhältniſſen ſehr 
hämmerbar (Gold, Silber, Zinn). Als Walzbar⸗ 
keit iſt jene Eigenſchaft der Metalle zu bezeichnen, der 
zufolge ſie durch den Druck zweier harter Cylinder 
(Walzen) zu Platten ausgedehnt und ſelbſt in die 


dünnſten Blätter verwandelt werden können (Gold, 
Silber, Zinn, Blei u. ſ. w.). Ziehbarkeit der Me⸗ 
talle iſt die Eigenſchaft derſelben, ſich zu dünnen 
Cylindern (Drähten) ſtrecken zu laſſen, und geht 
bei manchen Metallen die Ziehbarkeit ſo weit, 
daß man die Drähte von geringerem Durchmeſſer 
herſtellen kann, als jener eines Seidenfadens iſt. 
In der Regel ſind jene Metalle, welche gut häm⸗ 
merbar ſind, auch gut walzbar; immerhin zeigen 
ſie aber auch in dieſer Beziehung bedeutende 
Unterſchiede untereinander. 

Nach Regnault ſind die Metalle in folgender 
abnehmender Reihenfolge walzbar und ziehbar: 

Walzbar: Gold, Silber, Kupfer, Zinn, Platin, 
Blei, Zink, Eiſen, Nickel. 

Ziehbar: Gold, Silber, Eiſen, Nickel, Kupfer, 
Zink, Zinn. 

Girardin trennt das Verhalten der Metalle 
unter dem Hammer von jenen zwiſchen den Walzen 
und im Drahtzuge, und unterſcheidet demnach in 
der folgenden Tabelle, wobei wieder die einzelnen 
Metalle in abſteigender Reihenfolge genannt find. 


Hämmerbar Walzbar Ziehbar 
Blei, Gold, Platin, 
Zinn, Silber, Silber, 
Gold, Aluminium, Eiſen, 
Zink, Kupfer, Kupfer, 
Silber, Zinn, Gold, 
Aluminium, Blei, Aluminium, 
Kupfer, Zink, Nickel, 
Platin, Platin, Palladium, 
Eiſen. Eiſen, Zink, 
Nickel, Zinn, 
Palladium. Blei. 


Haarkies — Hämmerbarkeit. 
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Handſteine, ſ. Schleifſteine. Lothe verwenden, damit nicht die zu löthenden 
Bartbraunſtein, ſ. Braunit. Gegenſtände ſelbſt zu ſchmelzen beginnen; Kupfer, 
Bartkobaltkies, ſ. Speiskobalt. Bronze, Schmiede- und Gußeiſen und Stahl 


Hartloth. Löthen mit hartem Loth. Zur kann man unbeſorgt mit den ſtrengflüſſigſten 
Ausführung der Arbeit wird das Loth in Form von Lothen löthen. 
Granalien oder Feilſpänen nebſt einem Löthmittel Wenn ungleichartige Metalle zuſammengelöthet 
auf die Löthfuge gebracht und der ganze zu löthende werden, muß man das Loth dem leichter flüſſigen 
Gegenſtand oder die zu löthende Stelle allein ſo Metalle anpaſſen. 
weit erhitzt, daß das Loth flüſſig wird und mit Neueſter Zeit hat auch das Löthen ohne Loth 
den zu verbindenden Stellen zu einem Ganzen eine ziemlich große Verbreitung erhalten, wobei 
verſchmilzt; jetzt nimmt man das erſtere Verfahren, man die Metalle mit einem Löthmittel verſieht 
welches früher mittelſt glühender Kohlen geübt und die Berührungsſtellen zuſammenſchmilzt; bei 
wurde, wegen ſeiner großen Koſtſpieligkeit gar dieſem Verfahren darf nur die Löthſtelle zum 
nicht mehr vor, ſondern erhitzt nur mehr die zu | Schmelzen erhitzt werden, weil ſonſt der ganze 
löthende Stelle unter Anwendung eigener Ges Gegenſtand ſchmelzen würde; unter Umſtänden, 
bläſe⸗Apparate. 3. B. bei Anwendung eines Knallgasgebläſes, 

Die erſte Arbeit beim Hartlöthen iſt das ge⸗ kann dieſes Zuſammenſchmelzen ſogar ohne Löth⸗ 
hörige Abrichten der Gegenſtände, welches darin mittel erfolgen. 
beſteht, daß man ſie mechaniſch jo zuſammenpaßt, Nartloth, ſ. auch Meſſing, Gußmeſſing. 
daß fie ſich möglichſt innig berühren und die Bartlothe. Die Flüſſigkeitsgrade der als 
Löthfugen ſehr ſchmal werden; dann ſoll man Hartlothe bezeichneten Legirungen ſind ſehr ver⸗ 
die zu löthenden Stellen nochmals mit einer ſchieden; während manche mit ganz einfachen 
feinen Feile oder Schmirgelpapier ganz blank Löthkolben zum Schmelzen gebracht werden können, 
machen, wonach man vermeiden muß, ſie mit den werden andere erſt bei ſtarker Glühhitze unter An⸗ 
Händen zu berühren, worauf man die zu löthenden wendung eigener Vorrichtungen flüſſig. 
Theile durch Umwickeln mit Eiſendraht gegen Hartmanganerz, 1. Braunit und Pſilomelan. 
Verſchiebung ſchützt. | Hartronge, ſ. Crocus. 

Man beſtreicht gewöhnlich die Löthfugen mit Härte der Metalle. Unter Härte verſteht man 
Boraxwaſſer und trägt das mit etwas nnd im Allgemeinen den Widerſtand, welchen ein 
von calcinirtem Borax gemiſchte Loth in Form Körper der Trennung ſeiner Theile entgegenſetzt. 
von Granalien auf die Löthfugen auf, legt den Um die Härte der verſchiedenen Körper beſtimmen 
Gegenſtand vorſichtig ins Feuer und erhitzt ſo zu können, hat man in der Geſteinkunde ein ge⸗ 
lang, bis das Loth geſchmolzen iſt, ſich in die wiſſes Maß feſtgeſetzt, welches man als Härte⸗ 
Löthfuge geſenkt und die beiden Metalltheile feſt | jcala bezeichnet. Die Härteſcala wird aus den 
miteinander verbunden hat; beim Löthen compli⸗ zehn nachfolgend genannten Mineralien Geen 
cirter Gegenſtände, bei denen ein Nachlöthen un⸗ der Härteſcala) zuſammengeſetzt und bezeichnet 1 
vermeidlich iſt, wird mit dem ſtrengflüſſigen Lothe den E e 10. den höchſten, ſo daß 
begonnen und erfolgt das Nachlöthen mit einem 1. von 2., 2. von 3. u. ſ. w. geritzt werden kann. 
leichter ſchmelzbaren Loth. 1. Talk, 2. Gyps, 3. Kalkſpath, 4. Flußſpath, 

Beim Hartlöthen von Gegenſtänden, die nach⸗ 5. Apatit, 6. Feldſpath, 7. Quarz, 8. Topas, 
her blos mehr mit der Feile bearbeitet werden 9. Korund, 10. Diamant. Der Diamant muß 
ſollen, kann man ziemlich ſpröde Lothe anwenden; demnach als der härteſte aller Körper angeſehen 
wenn dieſelben jedoch nachher noch eine weitere werden; in neuerer Zeit hat man aber in dem 
Bearbeitung durch Hämmern, Strecken, über Kunſtproducte Carborundum, welches aus Kohlen⸗ 
Dornen ziehen 2c. erfahren ſollen, iſt ein ent- ſtoffſilicium beſteht, einen faſt ebenſo harten Körper 
ſprechend zähes und dehnbares Loth zu verwenden; kennen gelernt. Man könnte zwar die Härte der 
für dieſen Fall ſind die ſilberhaltigen Lothe be- Metalle nach der gewöhnlichen vorſtehenden Härte⸗ 
ſonders zu empfehlen. jcala beſtimmen. Für die Zwecke der Metalltechnik 

Beim Löthen gleichartiger Metalle, namentlich hat man aber beſondere Härteſcalen aufgeſtellt, 
ſolcher, die ſich in der Hitze ſtark oxydiren, ſoll welche eine Vergleichung der Härte der ver⸗ 
man die Gegenſtände vor dem Erhitzen mit ſchiedenen Metalle untereinander geſtattet und 
Waſſer beſtreichen, in dem Lehm aufgeſchlemmt | find in dieſer Richtung beſonders zwei ſolche ner: 
iſt, um ſo einen dünnen Lehmüberzug zu erzielen, gleichende Maße aufgeſtellt worden, deren eines 
der die Gegenſtände vorzüglich gegen die Oxydation von Calvert herrührt, indeß die zweite Scala 
ſchützt, wobei natürlich die zu löthenden Stellen nach Gollner zuſammengeſtellt iſt. Calvert 
vom Anſtriche frei bleiben müſſen. nimmt als härteſtes Metall eine Sorte Stafford⸗ 

Beim Hartlöthen gleichartiger Metalle darf ſhire-Roheiſen = 1000 an, und ſind demzufolge 
man nur Lothe verwenden, die einen nur wenig die Härten aller anderen Metalle kleiner als 1000. 
niedereren Schmelzpunkt haben, als die Metalle Dieſe Scala iſt inſoferne unrichtig, als Chrom 
ſelbſt; doch darf man auch nie zu ſtrengflüſſige und die Legirung Osmium⸗Iridium noch härter 
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find, als das von Calvert als härteſtes Metall 
angenommene Roheiſen. Gollner ſtellt ſeine 
Scala ſo auf, daß die Härte des weichſten techniſch 
verwendbaren Metalles, die des Bleies, als Ein⸗ 
heit angenommen wird, demnach die Härte aller 
anderen Metalle größer als 1 iſt. Von den nicht 
techniſch verwendbaren Metallen ſind alle ſoge⸗ 
nannten Alkalimetalle und das Thallium noch 
weicher als Blei und meiſt ſchon bei gewöhnlicher 


Temperatur knetbar wie Wachs. 
Härteſcala der Metalle: 

Nach Calvert. Härte 
Staffordſhire⸗Roheiſen o 1000 
C 948 
N een eee 375 
GG 301 
CFC 271 
„„ a 208 
e EE 183 
ccc Ir LE 167 
CCTV 108 
CCC 82 
FP 27 
e e ee eee 16 

Nach Gollner 
% ᷣͤ . ˙ ebe 
BR ˖ K 
All!... 18 
Kupfer, rein, weich geglüht 

> ERBE er 
Weiche Lagerbronze aus 85 Kupfer, 10 Zinn, 
% „ 6 
Gußeiſen, getemperteeeee s. 7 
Schmiedeeiſen, ſehn iges 8 
Gußeiſen, feinkörnig, lichtgrau 9 
> verſtärktes, mit 10% Spänen . 10 
Flußeiſen, weiches, mit 01% Kohlenſtoff, 
ich härten 11 
Flußſtahl, mit 0·45% Kohlenſtoff, ungehärte 12 
> > 0:969/, D 13 
Tiegelgußſtahl, gehärtet, blau ee e 14 
Tiegelgußſtahl, gehärtet, violett bis orange⸗ 
gelb ängelaſſens eines 15 


Härte⸗ und Dehnbarkeitsangaben: 


Härte. 


x Härte 
Tiegelgußſtahl, gehärtet, ſtrohgelb angelaſſen 16 
Lagerbronze, harte, mit 83% Kupfer, 17 Zinn 17 
Tiegelgußſtahl glas hart 18 


Wenn man die Härte des gegoſſenen Stahles 
100 jest, jo hat nach anderen Angaben die 
Härte der Metalle beiläufig folgende Werthe: 


Stahl, s 8 100 

Een Ar 88 

Gold, 14taratig, ausgeglüht 73 

e ,,,, nee 65 

Kupfer, hart gezogen Dr euea 58 

Silber, 12löthig, ausgegläbt A Rt 58 
ENER ` RT 54 

h „ 42 

Platin o 38 

Kupfer EA EE et A ett E 38 

D e, en Dee a, 37 

SERIE nn e E 34 

Feingold, auögeglübt. -. ». 2... - 27 

SFC 11 

SC AA Ä 4 
Härtereihenfolge der Metalle nach Dumas. 

an | härter als Stahl. 

Chrom wie Hartglas - zwiſchen 5 und 6 

Rhodium nach Mohs. 

Nickel | 

Kobalt 

Eiſen durch Glas rigbar. 

Antimon | 

Zink 

Platin 

Palladium 

Kupfer 

Gold 

Silber durch Kalkſpath ritzbar. 

Tellur 

Wismuth | 

Cadmium 

Zinn 

Blei durch den Fingernagel ritzbar. 


Härte den dare 
Mohs' Soe ES? H 1 SE a € 
Härteſcala bésch genre: Nach Bottone Nach Guyton⸗Morveau | Nach Wertheim 
Eiſen 948 Eiſen 1375 Bi: „ 250 Eiſen 5038 
m . 375 Kupfer . 1360 . 137] Kupfer 37˙6 
fer 301 Platin 1107 Palla 125 Platin . -. 26:7 
Silber . 208 a. e 1077 || Silber 85 | Silber . . . 164 
int . 183 ilber 990 Gold : 68 I E 
old 167 Gold ` 979 Zink 5 50 old. RER, 
Cadmium 118 Cadmium 760 — Cadmium. 4.8 
inn 27 Zinn 631 Zinn 16 Zinn 86 
lei 16 lei 570 Blei 6 i 2:0 
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Gemiſche aus zwei oder mehreren Metallen 474.8, Härte 47—55; löſt ſich in Salzſäure, 

(Legirungen) ſind meiſtens härter als die einzelnen | wobei Chlor frei wird, färbt concentrirte Schwefel⸗ 

Metalle; Zuſätze von Antimon und Arſen erhöhen ſäure nach kurzer Zeit lebhaft roth. (Ueber die 

die Härte der meiſten Metalle (aber auf Soen ` Fundorte 1. den Artikel: Mangan, Productions: 

der Dehnbarkeit). Ein Gehalt an kleinen Mengen | jtätten.) 

von Kohlenſtoff erhöht die Härte vieler Metalle Bebelſcheere, ſ. Blechbearbeitung. 

in hohem Grade; ähnlich wirkt ein Gehalt an Hedyphan, j. Pyromorphit. 

Silicium und Phosphor; letzterer kann aber nicht Belvin, ſ. Beryllium, Vorkommen. 


dazu verwendet werden, die Härte eines Metalles zu 
erhöhen, indem er zugleich die Metalle ſo ſpröde 
macht, daß ſie ſich gar nicht oder nur ſehr 
ſchwierig bearbeiten laſſen. In ähnlicher Weiſe 
wie Phosphor wirkt Schwefel auf die Metalle 
ein. 

Härtefett. 500 e Chinarinde, 500 g pulverifirte ` 
Hirſchklauen, 250 e Kochſalz, 250 g Salpeter, 150g, 
blauſaures Kali, 1000 g braune oder ſchwarze ſo⸗ 
genannte Schmierſeife werden fein gepulvert, die 
Maſſe zu einem Teig geknetet und ſchließlich zu 
einer Wurſt geformt, womit man die alsdann zu 
härtenden Gegenſtände in rothwarmem Zuſtande 
mehrfach überſtreicht und dann abkühlen läßt. 

Härtling. Bezeichnung für Zinn⸗Eiſenlegi⸗ 
rungen, welche ſich beim Verſchmelzen eiſenhaltiger 
Zinnerze in Schachtöfen an der Sohle und im 
Herde abſetzen. Bisweilen enthalten die Härtlinge 
neben Eiſen und Zinn auch noch kleine Mengen 
von Kupfer, Wismuth und anderen Metallen, 
welche in dem unreinen Zinnerze enthalten waren. 

Harz (als Löthmittel). Das reine Fichtenharz 
(Geigenharz, Colophonium) iſt ein vorzügliches 
reducirendes Löthmittel; für gröbere Arbeiten 
wird es in Stücken oder in Pulverform, für feinere 
in Form von Stäbchen angewendet; letztere ſtellt 
man her, indem man das Harz bis zum Weich⸗ 
werden erwärmt und dann zu Stängelchen von 
etwa ſtarker Bleiſtiftdicke ausrollt. 

Hausmannit, Glanzbraunſtein, ſchwarzer 
Braunſtein, mit 72 Mangan und 28 Sauerſtoff, 
kommt theils in Tetragonalpyramiden, theils 
derb, kryſtalliniſch körnig vor, iſt ziemlich vollkom⸗ 
men ſpaltbar, hat eiſenſchwarze Farbe, braunen 
Strich, ſtarken Metallglanz, ſpecifiſches Gewicht 


| Henbachit, ſ. Erdkobalt (ſchwarzer). 


Herkulesmetall iſt eine Art von Aluminium⸗ 
bronze, welche nach mehrfachen Analyſen die fol⸗ 
kam mittlere Zuſammenſetzung zeigt: 


rr 85˙50 
Aumimüm . 2˙50 
Zr gg Ee 10:00 
Lg nl agebett irre IK 2:00 
Dieſe Legirung iſt gegen Salzlöſungen und 


ſchwache Säuren widerſtandsfähig und findet daher 
zur Anfertigung von Klingen für Obſtmeſſer Ver⸗ 
wendung. 

Heſſit, ſ. Gold, Vorkommen. 

Higgin's Amalgam, j. Elektriſirmaſchinen, 
Amalgam für. 

Himbeerſpath, ſ. Manganſpath. 

Holskohlen (als Schleifmittel). Kohlen werden 
zum Schleifen und Poliren namentlich edler Me⸗ 
talle verwendet und dienen hauptſächlich die feinen 
Hollunder⸗, Linden⸗, Ulmen⸗ und Weidenkohlen 
welche man durch trockene Deſtillation von 
Holz in Meilern oder Meileröfen gewinnt, dieſem 
Zweck; die Kohle muß tiefſchwarz ſein und beim 
Auffallen auf den Boden klingen; um als Schleif⸗ 
mittel verwendet zu werden, wird ſie entweder auf 
einer Seite gut geebnet oder feinſt pulveriſirt. 

Holhinnerz, ſ. Zinnſtein. 

Hornkobalt, j. Erdkobalt (ſchwarzer). 

Hübnerit, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Hydrargyrit, ſ. Queckſilber, Vorkommen. 

Bydromagneſit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Bydrozinkit, ſ. Zinkblüthe. 

Bypochlorit, j. Wismuth, Vorkommen. 

Byſtatit, ſ. Titaneiſen. 


J. 


Adrialit, Queckſilberbranderz, iſt ein inniges ſpielende Farbe, glänzenden Strich, Fettglanz, un⸗ 
Gemenge von viel Idrialin, Thon, Gyps, Schwefel⸗ ebenen Bruch und iſt undurchſichtig, am Lichte ent⸗ 
kies und Bee (81 — 77%), Idrialin, 18—68 zündet es ſich und ſchmilzt; im Glaskolben erhitzt, 
Zinnober, 1-5—25 andere Beſtandtheile); es ſchmilzt es und entwickelt Dämpfe von Queckſilber 
kommt derb, theils ſchiefrig, theils feinkörnig vor, und Schwefel und ölige Deſtillationsproducte, 
hat grauliche bis bräunlichſchwarze, ins Rothbraune wobei ein kohliger, poröſer Rückſtand verbleibt; 
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auf Platinblech entzündet es ſich in der Löthrohr⸗ 


flamme und brennt, wobei ſich Rauch und ſchwef⸗ 
lige Säure bildet und braunrothe Aſche zurück⸗ 
bleibt. 

Ilmenit, ſ. Titaneiſen. 

Indium. Metall, chemiſches Zeichen In. Dieſes 
Metall wurde im Sommer 1863 in Freiberger 
blendigen Erzen durch F. Reich und Th. Richter 
entdeckt und erhielt ſeinen Namen von der Eigen⸗ 
ſchaft, ſich im Spectrum durch zwei charakteriſtiſche 


Linien von indigblauer Färbung erkennen zu 


geben. Es findet ſich in geringen Mengen (bis 


01%) wahrſcheinlich als Schwefelverbindung in 


einigen wenigen Zinkblenden von Freiberg, von 
Schönfeld bei Schlangenwald in Böhmen, Breiten⸗ 
brunn in Sachſen, in Rammelsberger Erzen, im 
Galmei von Oneta, Provinz Bergamo, in einem 
zintiſchen Wolframerz von Zinnwald und geht 
bei der Verarbeitung ſolcher Erze auch in die 
Producte über. 

Indium, Eigenſchaften. Das Metall hat bei 
16˙·8 7-362 —7·420, bei 20-4 7:11— 7'287 ſpeci⸗ 
fiſches Gewicht, graue Farbe, ſtarken Metallglanz, 
iſt weicher als Blei, färbt auf Papier ſtark ab, 
läßt ſich leicht platt drücken, ſchneiden, und zu 
dünnem Blech auswalzen; die ſpecifiſche Wärme 
beträgt 0:05695, der elektriſche Leitungswiderſtand, 
auf Queckſilber bezogen, 008903; es ſchmilzt bei 
176°, bleibt nur wenig über den Schmelzpunkt erhitzt 
unverändert, überzieht ſich bei weiterem Erhitzen mit 
Oxydul, dann mit Oxyd, wobei ſich Regenbogen⸗ 

farben zeigen, und verbrennt lebhaft glühend mit 

violettem Lichte und braunem Rauche, der an den 
Tiegelwänden einen gelben Beſchlag bildet. In ver⸗ 
dünnter Salz⸗ und Schwefelſäure löſt es ſich 
langſam, wobei ſich Waſſerſtoff abſcheidet, der 
mit violettblauer Farbe brennt, in Salpeterſäure 
leicht unter Entwickelung von Stickoxydgas, da⸗ 
gegen iſt es in Eſſigſäure nicht löslich. Vor dem 
Löthrohre auf Kohle ſchmilzt es leicht und giebt 
in der Nähe der Probe einen dunkelgelben (nach 
dem Erkalten blaßgelben) Beſchlag, der ſich in 
der Reductionsflamme nur ſchwierig mit blau⸗ 
violettem Scheine vertreiben läßt. 

Bis zur Gegenwart hat weder das Indium⸗ 
metall ſelbſt, noch eine ſeiner Verbindungen in 
der Metalltechnik Verwendung gefunden; das In⸗ 
dium beſitzt daher derzeit nur für die Wiſſenſchaft 
eine gewiſſe Bedeutung. 

Infuſorienerde, Bergmehl, Kieſelguhr, Kieſel⸗ 
mehl, Diatomeenerde, iſt eine leicht zerreibliche 
matte Maſſe von kreideweißer, graulichweißer bis 
lichtbräunlicher Farbe, die ganz oder größtentheils 
aus dem Kieſelpanzer von Diatomeen beſtehen 
ſoll und 72—96% Kieſelſäure enthält; ſie bildet 
manchmal ziemlich mächtige Lager, z. B. bei 
Oberohe (im Hannover'ſchen), bei Franzensbad 
(in Böhmen), bei Zaſtreba (in Ungarn), bei Rich⸗ 
mond (Virginia); fie dient als Schleif- und Polir⸗ 
mittel für feine Metallwaaren und wird meiſt 
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ohne weitere Vorbereitung als gründliches Sieben 
durch ſehr engmaſchige Siebe, welches behufs 
Trennung eventuell zuſammengebackener Klümpchen 
und Ausſonderung von Erd», Stein⸗ ꝛc. Beimen⸗ 
gungen erfolgt, angewendet. 

Iridium, Metall, chemiſches Zeichen Ir. Das 
Iridium wurde im Jahre 1804 von Tennant 
zuerſt als ſelbſtſtändiger Körper in den ſogenannten 
Platinerzen nachgewieſen. Es bildet einen faſt 
nie fehlenden Begleiter des Platinmetalles und 
erſcheint in der Natur zumeiſt mit dieſem und 
einigen anderen in ihren Eigenſchaften unter 
einander verwandten Metallen (Osmium, Ru⸗ 
thenium, Rhodium, Palladium, den Metallen der 
ſogenannten Platingruppe ſ. d.) gemeinſam. 
Bis nun iſt die Anwendung dieſes Metalles eine 
ziemlich geringe und auf wenige Zwecke beſchränkte. 
Da man aber in der Neuzeit in Folge der Ver⸗ 
beſſerung der Trennungsmethoden für die ein⸗ 
zelnen Metalle, namentlich bei der Goldſcheidung, 
fortwährend gewiſſe, wenn auch verhältnißmäßig 
geringe Mengen von Iridium gewinnt, ſo dürfte 
dasſelbe ſeiner chemiſchen Indifferenz und ſeiner 
Feſtigkeit wegen ganz beſonders zur Anfertigung 
von feinen wiſſenſchaftlichen Inſtrumenten, Chro⸗ 
nometern u. ſ. w. eine viel größere Bedeutung 
erlangen, als es zur Zeit ſchon beſitzt. 

Jridium findet ſich theils gediegen (Platin⸗ 
iridium), und Osmiumiridium mit 278 — HGH Iri⸗ 
dium, 19:3 —55˙·4 Platin, dann Rhodium, Palla⸗ 
dium, Eiſen und Kupfer in ſilberweißen Körnern von 
23:64 ſpecifiſchem Gewicht unter den Platinkörnern 
am Ural. In manchen Platinerzen Dun 5— 7% 
Iridium enthalten; es kryſtalliſirt im Platin und 
Platiniridium regulär, im Osmiridium hexagonal. 
Außerdem kommt Iridium ziemlich häufig in 
kleinen Mengen in dem gediegenen Golde vor, 
welches in Californien, Auſtralien u. ſ. w. ge⸗ 
wonnen wird. Da das reine Iridium für gewiſſe 
techniſche Zwecke von Werth iſt, wird es bei der 
Raffinirung des gediegenen Goldes für ſich ge⸗ 
wonnen. 

Iridium. Die wichtigſten Eigenſchaften 
des Iridiums ſind die folgenden: Als Pulver 
hat das Metall 15˙7 ſpecifiſches Gewicht und 
wird erhalten durch Glühen von Kalium⸗Iridium⸗ 
chlorid mit überſchüſſigem kohlenſauren Natron, 
Auslaugen wit Waſſer, Reduction des natron⸗ 
haltigen Sesquioxyduls mit Waſſerſtoff und Aus⸗ 
waſchen des Metalles mit Waſſer. Im feinſt ver⸗ 
theilten Zuſtand als ſchwarzes Pulver, ſogenannter 
Iridiummohr, erhält man das Metall bei der 
Digeſtion von Sesquichlorür oder Sesquiorydul 
mit Ameiſenſäure; das Pulver iſt zart, dunkel⸗ 
ſchwarz, ſtark abfärbend und katalytiſch. In 
einer anderen, ſehr poröſen, ſchwammartigen Form 
erſcheint der dem Platinſchwamm ſehr ähnliche 
dunkelgraue Iridiumſchwamm, welcher durch 
Glühen von Ammonium⸗Jridiumchlorid (Irid⸗ 
ſalmiak) erhalten wird. Im geſchmolzenen Zu⸗ 
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ſtande endlich hat es 21:5 (nach Debray und 


Deville — 2242) ſpecifiſches Gewicht, rein 
weiße Farbe, Ausſehen und Glanz wie polirter 
Stahl und iſt ſpröder und härter als Platin und 


frei von Osmium, Palladium und Ruthenium, 
welche beim Schmelzen verdampfen. Das Iridium 


ſchmilzt erſt bei 19500 C., ſonach noch ſchwieriger 
als Platin. 

Iridium plattet ſich unter dem Hammer etwas 
aus, zerbricht dann aber wie ein kryſtalliniſches 
Metall, bei Weißglühhitze iſt es beſſer verarbeit⸗ 


bar; es iſt hart, aber noch feilbar, mit feinkörnigem 
Bruche und ſchwieriger Schmelzbarkeit; ſpecifiſche 
Wärme 00326. Je compacter das Iridium iſt, 


deſto ſchwieriger oxydirt es ſich, und in geſchmol⸗ 
zenem Zuſtand iſt es ganz unoxydirbar; es löſt 
ſich nur in äußerſt fein zertheiltem Zuſtand, z. B. 
als Iridiummohr, ein wenig in Königs waſſer. 

Das Iridium giebt ebenſo wie ſeine Oxyde in 
fein zertheiltem Zuſtande auf Porzellan eine 
tiefſchwarze Farbe, beziehungsweiſe einen eigen⸗ 
artigen Lüſter. 

Iridium. Spitzen aus reinem Iridium dienen 
als Pole für galvaniſche Batterien; ferner werden 
daraus werthvolle Legirungen hergeſtellt (ſ. Platin⸗ 
legirungen), ebenſo dient feinvertheiltes Iridium 
zur Herſtellung grauer und ſchwarzer Farben auf 
Porzellan, welche man durch Miſchen von Iridium⸗ 
Sesquioxyd mit Zinkoxyd und Aufbrennen er: 
hält. 

Iridinmlegirungen. Das Platin erhält 
durch den Zuſatz von Iridium eine größere Feſtig⸗ 
keit und Widerſtandsfähigkeit gegen Säuren (ſiehe 
auch Platinlegirungen). 


Von Osmiridium (ſowohl von dem künſtlich 
hergeſtellten, wie von dem natürlichen) werden 
die äußerſt harten Theile von Goldfederfabrikanten 


zur Herſtellung von Federſpitzen verwendet; außer⸗ 
dem eignet ſich das Osmirid wegen ſeiner Härte, 
Unbiegſamkeit, Unoxydirbarkeit und Fehlens des 
Magnetismus als Material zu Zapfen und 
Spitzen für Schiffscompaßnadeln. 

Die wichtigſte Anwendung, welche man bis 
nun von dem Iridium gemacht hat, iſt jene zur 
Herſtellung der von faſt allen Agentien unangreif⸗ 
baren Platin⸗Iridiumlegirung (90 Platin, 10 Iris 
dium), welche wegen der großen Unveränderlich⸗ 
keit und ihrer bedeutenden Härte jetzt allgemein 
zur Anfertigung der Stäbe zur Ausführung der 
Normalmetermaße benützt wird. 

Ierin, ſ. Titaneijen. 

MHolirmafen für Dampf, Kaltluft⸗ und 
Kaltwaſſerröhren. Röhren von etwas größerer 
Länge, durch welche Dampf geleitet wird, müſſen 
durch Umhüllen mit einem ſchlechten Wärmeleiter 
gegen Abkühlung, ſolche, durch welche kaltes Waſſer 
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oder Luft geleitet wird, gegen Erwärmung ge⸗ 
ſchützt werden. In beiden Fällen laſſen ſich dieſelben 
Iſolirmaſſen verwenden. Als die beſten in dieſer 
Beziehung verwendbaren Körper ſind Thon (Lehm), 
Infuſorienerde (Kieſelguhr), Haare und alle aus 
Holzſubſtanz oder Celluloſe beſtehenden Körper zu 
nennen. In letzterer Beziehung ſind alſo Holz⸗ 
wolle, Sägeſpäne, Holzſchliff, Stroh, Kork, Papier, 
alte Stricke und Gewebe verwendbar. Bei Röhren, 
durch welche ſehr heißer Dampf geleitet wird, 
muß man auf die hohe Temperatur Rückſicht 
nehmen, welcher die Iſolirmaſſe ausgeſetzt iſt. Es 
muß daher die innerſte Lage derſelben in dieſem 
Falle ſtets aus einer durch die Wärme nicht vers 
änderlichen Subſtanz, wie Lehm oder Infuſorien⸗ 
erde, beſtehen, indeß die äußere Schichte aus 
Holzſubſtanz beſtehen kann. Bei lockeren Körpern, 
welche zur Anfertigung der Iſolirmaſſen dienen, 
muß man immer die erforderliche Menge eines 
Bindemittels anwenden, um die loſen Theile zu 
einer feſten Maſſe zu vereinigen. 


Jſolirmaſſen für Dampfröhren und Dampf⸗ 
cylinder. 1. 225 kg Waſſer, 20 kg Töpferlehm, 
39 kg Infuſorienerde, 7 kg Pferdes oder Kuhhaare, 
3·5 kg Leinöl, 3·5 kg Roggenſichtmehl, 2˙5 kg 
Rübenmelaſſe. (Eventuell noch 3˙5 kg Leinkuchen⸗ 
mehl.) Die ganze Maſſe wird unter Zuſatz der 
genügenden Menge von Waſſer jo lange durch⸗ 
gearbeitet, bis ſie gleichförmig geworden iſt und 
dann in dünnen Lagen auf die Röhren auf⸗ 
getragen. 2. 500 g Stärke und 500 g gewöhnlich 
geſiebtes Roggenmehl werden in kaltem Waſſer 
vertheilt und allmählich zum Kochen gebracht. 
Dann werden bis 150 kg kochendes Waſſer unter 
Umrühren zugegoſſen und unter Zugabe von 125 
bis 250g gut gekrempelter Kuhhaare und 500 g 
ordinärem Sirup oder Rübenmelaſſe wird das 
Ganze mit 40 kg weißer Infuſorienerde zu Teig 
gerührt. Die Maſſe wird auf die warmen (nicht 
heißen) Maſchinentheile nach und nach in dünnen 
Schichten aufgetragen, nachdem man die früher 
aufgetragene vorher immer ganz austrocknen ließ. 
Zuletzt wird die glattgeputzte Iſolirmaſſe mit 
Leinölfirniß und dann mit Lackfarbe überſtrichen. 
3. 100 kg ſein gemahlener Kalkſtein, 350 kg fein 
gemahlene Steinkohle, 250 kg Thonmehl, 300 kg 
Flugaſche aus den Keſſelzügen werden mit 600 kg 
Waſſer und 10 kg Schwefelſäure von 50 Dé. gut 
gemiſcht und nach Hinzufügung von 15 kg Haaren 
das Ganze möglich gleichmäßig gemacht. Aufge⸗ 
tragen in Schichten von circa 12mm bis zur 
Dicke von 40—50 mm; mit beliebiger Farbe an⸗ 
zuſtreichen. 

em’s Ofen, ſ. Gaswindofen. 


Ittrotantalit, ſ. Wolfram, Vorkommen. 


Iridium — Ittrotantalit. 
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Jackſon's Metall — Kalium. 


10). 


Jackſon's Metall iſt eine bronzeartige, leicht 
zu dünnem Blech walzbare Legirung, welche zur 
Anfertigung von Schloßbeſchlägen, geſtanzten 
und gepreßten Waaren und zur Herſtellung von 
falſchem Schmuck dienen kann. Sie wird durch 
Zuſammenſchmelzen von 46 Kupfer, 1—4 Zinn 
(je nach der gewünſchten Härte) und 22—26 Zink 
erhalten. 

Jagotmetall, ſ. Eiſen, Flußeiſen. 

Jodargyrit iſt Jodſilber, ſ. Silber. 

Jodmercnr, ſ. Queckſilber, Vorkommen. 

Jodqueckſilber, ſ. Queckſilber, Vorkommen. 

Jones Legirung, j. Kupferzinnlegirungen mit 
geringem Zinkgehalte. 

Joujougold. Bezeichnung für ein geringwer⸗ 
thiges Gold von 250 bis herab zu 130 Tauſendſtel. 
Dasſelbe wird zur Anfertigung eines ſehr billigen 
Goldſchmuckes verwendet und erhält derſelbe 
meiſtens noch eine leichte galvaniſche Vergoldung. 

Jungfernqueckſilber, j. Queckſilber, gediegen. 

Juwelierkitte. Die Gold⸗ und Juwelenarbeiter 
benöthigen zum Kleben von echten und farbigen 
Edelſteinen, ſowie zum Unterlegen von farbigen 
Folien unter gewiſſe Steine ſehr kräftig haftender 
Klebemittel, welche für ſich aber farblos ſein 
müſſen. Man unterſcheidet in dieſer Beziehung 
hauptſächlich den ſogenannten Diamantleim und 
den eigentlichen Juwelierkitt. 

Diamantleim. Derſelbe wird vorzugämeiie 
von den Juwelieren zum Kitten von Edelſteinen 


und Korallen ſehr hoch geſchätzt, kann aber auch 
ſehr vortheilhaft verwendet werden, um auf weißes 
Glas färbige Glasflüſſe aufzulegen. Der Diamant⸗ 
leim iſt nämlich von ſolcher Beſchaffenheit, daß 
er durch längere Zeit mit Waſſer in Berührung 
ſein kann, ohne daß er weich wird. 

Am feſteſten haftet der Diamantleim zwiſchen 
Glas oder zwiſchen Edelſteinen. 


ir Au an me 8 
SANURORTREBGTE >; ve 5 $ see © 1 
Galbanum Se 
SEH E EEN 4 


Man quellt die Hauſenblaſe unter Zuſatz von 
etwas Weingeiſt in Waſſer auf, fügt ſodann die 
Löſung der Harze in dem Reſte des Weingeiſtes 
hinzu. Vor der Anwendung erwärmt man den 
Diamantleim etwas, damit er weich werde. 

Juwelierkitt wird zuähnlichen Zwecken benützt 
wie der Diamantleim und wird bereitet aus: 

Hauſenblaſe (troden) . . . 10 
Maſtixfirniß 

Man löſt die Hauſenblaſe in ſehr wenig Waſſer 
unter Zuſatz von etwas ſtarkem Weingeiſt; der 
Maſtixfirniß wird bereitet, indem man feinſt ge⸗ 
pulverten Maſtix mit einer Miſchung aus höchſt 
rectificirtem Weingeiſt und Benzin übergießt und 
in der geringſt möglichen Flüſſigkeitsmenge auf⸗ 
löſt. Die beiden Löſungen von Hauſenblaſe und 
Maſtix werden in einer Porzellanſchale auf das 
Innigſte zuſammengerieben. 


R. 


Kainit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 
Bair’s Röniginnenwaſſer diente früher 
zum Auflöſen von Silber und beſteht aus 1 Th. 


Salpeter und 8—10 Th. concentrirter Schwefel⸗ 


ſäure, letztere wurde aus dem Salpeter in Frei⸗ 
heit geſetzt und wirkte löſend auf das Silber. 
Gegenwärtig verwendet man für dieſen Zweck 
ausſchließlich concentrirte Salpeterſäure. 
Kalium (franz. Potassium), Metall, Chemiſches 
Zeichen K oder Ka. Das Kaliummetall gehört zu 


jener Gruppe von Metallen, welche ſich durch ein 


verhältnißmäßig ſehr geringes ſpecifiſches Gewicht 
auszeichnen (daher auch die Bezeichnung »leichte 
Metalle ⸗) und welche außerdem unter allen Metallen 
die größte Verwandtſchaft zum Sauerſtoffe haben. 
Dieſe Verwandtſchaft iſt eine ſo große, daß alle 
in dieſe Gruppe gehörigen Metalle (Kalium, 


Natrium, Lithium, Cäſium, Rubidium) an der 


Luft in kurzer Zeit in Oxvde, beziehungsweiſe 
Hydroxyde übergehen, und mit Waſſer in Be⸗ 


Jackſon's Metall — Kalium. 


rührung gebracht, dasſelbe ſofort zerlegen, indem 
ſie ſich mit dem Sauerſtoffe verbinden und den 
Waſſerſtoff in Freiheit ſetzen. Es genügt, von den 
Eigenſchaften der hierher gehörigen Metalle die 
vorſtehend erwähnten zu nennen, um auch damit 
zu beweiſen, daß dieſe Metalle, ganz abgeſehen 
von ihren ſonſtigen Eigenſchaften (ſehr geringer 
Härte) in reinem Zuſtande für die Metalltechnik 
von keiner Bedeutung ſind. Dieſelben hatten aber 
bis zu dem Zeitpunkte, in welchem man die Dar⸗ 
ſtellung von Magneſium, Aluminium u. ſ. w. mit 
Hilfe ſtarker elektriſcher Ströme kennen lernte, für 
die Gewinnung dieſer Metalle große Bedeutung; 
gegenwärtig ſind nur gewiſſe Verbindungen der 
hierher gehörigen Metalle für die Zwecke der 
Metallbearbeitung von Wichtigkeit. 

Die Gruppe der leichten Metalle wird auch als 
jene der Alkalimetalle bezeichnet; es ſtammt dieſe 
Bezeichnung von den arabiſchen Worten al kali, 
d. h. die Aſche. Man findet nämlich die Ver⸗ 
bindungen der ſeit längerer Zeit bekannten Metalle 
Kalium und Natrium in der Aſche von Land⸗ 
und Meerespflanzen in ziemlich großen Mengen 
vor, indeß man das dritte der hierher gehörigen 
Metalle (Lithium), erſt ſpäter in verſchiedenen 
Mineralien auffand. Verbindungen der Alkali⸗ 
metalle, und zwar des Kaliums und Natriums, 
namentlich das Kaliumcarbonat oder das kohlen 
ſaure Kalium (Potaſche) war ſchon im Alterthum 
bekannt; die Iſraeliten kannten ſchon feine aufs 
löſenden, reinigenden Eigenſchaften, und die Griechen 
ſowohl (wie dies aus einer Beſchreibung des 
Ariſtoteles hervorgeht), wie auch die Römer 
kannten bereits das Verfahren der Darſtellung 
von Potaſche aus Pflanzenaſche. Die Araber 
kannten ſchon das Verfahren, durch Verkohlung 
von Weinſtein ein ſehr reines Alkali zu gewinnen. 

Bis zur Mitte des 18. Jahrhunderts unter⸗ 
ſchied man noch nicht zwiſchen Kali und Natron, 
und erſt die Unterſuchungen Dechamel's (1736) 
und Marggraf's (1758) hatten die Bezeichnung 
des kohlenſauren Kaliums als »vegetabiles Laugen⸗ 
ſalze zum Unterſchied von dem als »mineralifches 
Laugenſalz« bezeichneten kohlenſauren Natrium 
zur Folge. Erſt Klapproth führte die Bezeichnung 
Kali und Natron ein. 

Lavoiſier ſprach zuerſt die Anſicht aus, daß 
das Kali, Natron, Kalk ze. Oxydationsproducte 
verſchiedener Metalle ſind, welche Vermuthung 
durch die Arbeiten Sir Humphry Davy's ihre 
Beſtätigung fand. Im Jahre 1807 gelang Davy 
endlich die Reduction der betreffenden Metalle 
aus den Alkalien auf elektriſchem Wege, ſehr bald 
darauf gelangten Gay⸗-Luſſac und Thenard 
dahin, Kalihydrat durch weißglühendes Eiſen zu 
zerſetzen, während Curandeau die Zerſetzung 
von weißglühendem Kali durch Kohle, Brunner 
und Wöhler die Darſtellung von Kalium durch 
Reduction von kohlenſaurem Kali durch Kohle 


Kalium. 
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Abſcheidbarkeit des Kaliums aus Cyankalium auf 
elektrolytiſchem Wege lehrte. 

Kalium. Vorkommen. Das reine metalliſche 
Kalium iſt zu leicht orydirbar, um unverändert 
in der Natur vorzukommen; dagegen ſind ſeine 
Salze ſehr verbreitet, und zwar: 

1. im Mineralreiche: in Verbindung mit Chlor 
(Carnallit, Sylvin, Kremerſit), mit Schwefel⸗ 
ſäure (Alaunſtein, Kalialaun, Kainit, Polyhalit, 
Glaſerit, Mieſenit, Löwigit, Jaroſit u. ſ. w.), mit 
Salpeterſäure (Kaliſalpeter), mit Kieſelſäure (Feld⸗ 
ſpath, Glimmer, Leucite) in vulcaniſchen Nieder⸗ 
ſchlagsproducten, in Steinſalz (als Chlorkalium), 
im Meerwafjer; 

2. im Pflanzenreiche: Kaliumſalze finden ſich in 
allen Pflanzen und Pflanzentheilen, namentlich 
Salze organiſcher Säuren, wie Oxalſäure, Wein⸗ 
ſäure, Aepfelſäure, Aconitſäure 2c., ferner findet 
man in den Pflanzenſäften phosphorſaures, ſchwefel⸗ 
ſaures Kalium, Chlorkalium. Die erſtere Gattung 
der Salze wird beim Verbrennen von Pflanzen- 
ſtoffen in kohlenſaures Kalium verwandelt, welches 
man deshalb in der Pflanzenaſche findet; 

3. im Thierreiche: in den Gewebsſäften, haupt⸗ 
ſächlich in großer Menge als phosphorſaures Salz 
in der Fleiſchflüſſigkeit, ferner in den Blut⸗ 
körperchen. 

Kaliumverbindungen werden techniſch gewonnen 
aus Kaliumſalzen von Steinſalzlagerſtätten, aus 
Abraumſalzen, Pflanzenaſchen und aus Meer⸗ 
waſſer. Gegenwärtig hat die Gewinnung der 
Kaliumverbindungen aus den Minerallagerſtätten 
die größte Bedeutung erlangt und die früher allein 
übliche (aus Holzaſche) faſt ganz in den Hinter⸗ 
grund gedrängt. 

Kalium. Darſtellung des Kaliums. Das Ver⸗ 
fahren, vollkommen trockenes Kaliumoxyd durch 
einen ſtarken elektriſchen Strom zu zerlegen und 
ſo das reine Metall zu erhalten, iſt jenes, welches 
von Davy überhaupt zuerſt zur Gewinnung des 
Kaliums angewendet wurde, und ſind, ſeitdem man 
in der Neuzeit ſehr kräftige galvaniſche Ströme 
zur Verfügung hat, viele Vorſchläge gemacht 
worden, um Kalium nach demſelben Verfahren 
im Großen herzuſtellen. 

Um Kalium (beziehungsweiſe Natrium) auf 
elektrolytiſchem Wege in großem Maßſtabe zu 
gewinnen, ſchlägt man jetzt gewöhnlich den Weg 
ein, in einem geeigneten Gefäße Chlorkalium in 
geſchmolzenem Zuſtande zu erhalten und in das 
geſchmolzene Salz die aus Kohlenſtäben beſtehenden 
Pole einer mächtigen Stromquelle einzuſenken. 
Das Chlorkalium wird hierdurch in gasförmiges 
Chlor und geſchmolzenes Kalium zerlegt und 
handelt es ſich bei der weiteren Conſtruction des 
Apparates beſonders darum, die beiden Körper 
von einander getrennt zu halten. Das Chlor 
wird durch Röhren abgeleitet und man läßt das 
in einer in das geſchmolzene Chlorkalium tauchende 


durchführten und endlich Linnemann die leichte Eiſenglocke ſich anſammelnde geſchmolzene Kalium, 


Kalium. 


Kalium. 
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welches auf dem Chlorkalium ſchwimmt, nach einer entzünden; letztere Erſcheinung deutet nämlich 
Vorlage abfließen, in der es ſich unter einer darauf hin, daß nunmehr ſchon die Reduction 
Schichte von Petroleum anſammelt. des Kaliums beginnt. Man bringt die ſchon ſtark 

Ein zweckmäßiges Verfahren zur Darſtellung geſinterte Maſſe ſo ſchnell als möglich in die 
von metalliſchem Kalium ſcheint das von Winkler Zerſetzungseylinder (Retorten) und ſetzt dieſe ſofort 
angegebene zu ſein. Dasſelbe beſteht darin, daß in den Reductionsofen ein. Das Beſchicken der 
man 56 Th. Kalihydrat mit 24 Th. Magneſium⸗ Retorten mit dieſer Maſſe erfolgt mittelſt der 
pulver und 56 Th. Magneſia innig miſcht und rinnenförmigen Ladevorrichtung, welche in Fig. 90 


das Gemenge in einem eiſernen Rohre langſam 
zum Glühen erhitzt. In der Glühhitze wird das 
Kali durch das Magneſium reducirt und entweicht 
Kalium in Dampfform, indeß in dem Rohre reine 
Magneſia hinterbleibt. Gegenwärtig findet die 
Darſtellung der Hauptmengen von Kalium noch 
immer durch das Verfahren der Reduction von 
kohlenſaurem Kalium durch Kohlenſtoff bei ſehr 
hoher Temperatur ſtatt. Die Reduction des 
kohlenſauren Kaliums verläuft aber nur dann 
glatt, wenn die Kohle auf das Innigſte mit dem 
Salze gemiſcht iſt. Am bequemſten erhält 
man dieſe innige Miſchung der beiden 
Körper, wenn man Weinſtein (Kalium⸗ 
tartrat, ſaures weinſaures Kalium) in 
einem eiſernen Tiegel zum heftigen Glühen 
erhitzt. Der Weinſtein wird hierbei in flüch⸗ 
tige brennbare Producte und kohlenſaures Kali, 
welches auf das Innigſte mit feinſt vertheilter 
Kohle gemengt iſt, zerlegt. Um das richtige, 


zur Reduction des kohlenſauren Kaliums erfor⸗ 


derliche Verhältniß zwiſchen dem Salze und der 
Kohle zu erhalten, muß dem verkohlten Weinſtein 
noch Kohlenpulver zugeſetzt werden, und zwar ſo 
viel, daß auf das aus 100 Th. Weinſtein ſich 
ergebende kohlenſaure Kalium im Ganzen 144 Th. 
Kohle angewendet werden. 

Die durch Verkohlen von Weinſtein erhaltene 
Maſſe iſt locker und ſchwammig; um ſie etwas 
dichter zu machen, unterwirft man ſie dem ſo⸗ 
genannten Vorſchmelzen, welches darin beſteht, 
daß man ſie in eiſernen Cylindern von etwa 
250 em Länge und 40 em Durchmeſſer, welche in 
einen Ofen von der in Fig. 89 abgebildeten Form 


Fig. 89. 


eingeſetzt ſind, bis zur ſtarken Rothgluth erhitzt. 
Das Erhitzen wird aber ſofort unterbrochen, 
wenn die aus den Cylindern entweichenden Gaſe 
ſich an der Luft mit violett leuchtender Flamme 


Fig. 90. 


abgebildet iſt. Die Retorten beſtehen aus ſchmiede⸗ 
eiſernen Röhren (Fig. 91), welche 125 em 


Fig. 91. 


Länge, 14 em im lichten Durchmeſſer und eine 
Wandſtärke von 10—30 mm haben. Da dieſe Re⸗ 
torten der ſtärkſten Weißgluth ausgeſetzt werden, 
überzieht man ſie mit einer Glaſur, welche die 
unmittelbare Einwirkung der Feuergaſe abhält. 
Am einfachſten erzielt man eine ſolche Glaſur, 
indem man die Rohre wiederholt mit dem Pulver 
von entwäſſertem Borax einſtaubt; dasſelbe bildet 
in der Glühhitze mit dem Eiſen ein ungemein 
ſtrengflüſſiges Glas, welches das Eiſen in vor⸗ 
züglicher Weiſe ſchützt und einen Beſchlag aus 
Thon und Graphit, welcher als Schus für die 
Retorten auch empfohlen wird, überflüſſig macht. 


| Fig. 92. 


| 


Die gefüllten Retorten werden gewöhnlich, vier 
oder ſechs, in einen Ofen (Fig. 92) jo eingelagert, 
daß die durch die mit Thon gedichteten Eiſen⸗ 


Kalium. 


Kalium. 


ſtöpſel verſchloſſenen Enden frei aus dem Ofen her⸗ 
vorragen und fügt man die Vorlagen an. Letztere 
haben die aus Fig. 93 und 94 erſichtliche Form 


Fig. 93. 


und iſt das an der einen Schmalſeite angebrachte 
Rohr genau in die Mündung der Retorte ein⸗ 
geſchliffen, ſo daß man die Vorlagen ſehr raſch 
auswechſeln kann. 

Man feuert ſo ſtark als möglich, da man bei 
ſchueller Erhitzung die größte Ausbeute an Kalium 


erzielt und zeigt ſich der Beginn der Reduction 


dadurch an, daß aus dem offenen Schlitz der 
Vorlage ein langer Feuerſtrahl unter pfeifendem 
Geräuſch hervordringt. Wenn derſelbe plötzlich 
ſchwächer wird, ſo iſt dies ein Zeichen dafür, 
daß der Ausführungscanal der Retorte verſtopft 


iſt und muß durch Einführung von glühenden 


Eiſenſtäben in den Canal die Verſtopfung beſeitigt 
werden. Da ſich nicht alles Kalium in der Vorlage 
verdichtet, ſondern aus demſelben geſchmolzen ab⸗ 
fließt, jo muß dieſe Menge in einem mit Schieferöl 
oder geſchmolzenem Paraffin gefüllten 
aufgefangen werden. Die Vorlagen müſſen bei 
einer Deſtillationsdauer von 2—3 Stunden alle 
20—25 Minuten gewechſelt werden, d. h. ſobald 
ſie verſtopft ſind, und werden ſogleich in Gefäße 
gebracht, welche mit Schieferöl gefüllt ſind. Das 
Verſchwinden der violetten Kaliumflamme, die 
aus den Vorlagen hervorſchlägt, zeigt das Ende 
der Operation an, worauf die Retorten aus⸗ 
gehoben und ſogleich durch eine andere Ladung, 
die mit vorgeſchmolzener Maſſe beſchickt iſt, erſetzt 
werde. Die Vorlagen werden in dem Schieferöle 
geöffnet, der Inhalt, welcher aus durch Kohle 
verunreinigten Kalium beſteht, mit Meſſern los⸗ 
gelöſt und das Metall durch nochmalige Deſtillation 
aus einer ſchmiedeeiſernen Flaſche, die mit einer mit 
Steinöl gefüllten Vorlage verbunden iſt, voll⸗ 
ſtändig gereinigt. s 

Das Oeffnen der Vorlage darf unbedingt nur 
unter der Steinölſchichte geſchehen, da ſich neben 
dem Kalium in den Vorlagen auch eine ſchwarze 
Maſſe vorfindet, die aus Kohlenoxydkalium 
beſteht, welches an der Luft ſehr leicht explodirt. 
Man trennt das Kalium von derſelben durch 


Gefäße 


Deſtillation und wirft die ſo viel als möglich 
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unter Steinöl gereinigten Vorlagen in große, mit 
Waſſer gefüllte Gefäße, in welchen ſich das 
Kohlenoxydkalium binnen kurzer Zeit zerſetzt. 

Die Aufbewahrung des durch Deſtillation aus 
eiſernen Flaſchen gereinigten Kaliums — die Deſtil⸗ 
lation erfolgt bei Rothgluth — muß immer unter 
vollſtändigem Abſchluß der Luft geſchehen. Man 
verwendet hierfür entweder Steinöl, Benzin, 
Hydrocarbür, Steinkohlentheeröl oder Paraffin; 
Körper, welche Sauerſtoff enthalten, dürfen zu 
dieſem Zwecke nicht verwendet werden, indem das 
Kalium eine ſo große Verwandtſchaft zum Sauer⸗ 
ſtoffe hat, daß es raſch chemiſche Verbindungen 
zerlegt, um ſich des in ihnen enthaltenen Sauer⸗ 
ſtoffes zu bemächtigen. 


Kalium. Eigenſchaften. Das reine Kalium 
hat ſilberweiße Farbe, ſtarken, queckſilberähnlichen 
Glanz, läuft an der Luft ſofort an, wobei es zuerſt 
bläulich, bleifarben wird und ſich dann mit einer 
grauen Schichte bedeckt; auf friſchen Schnittflächen 
zeigt es vorübergehende Phosphorescenz mit 
röthlicher Farbe. Bei gewöhnlicher Temperatur iſt 
es weich wie Wachs und läßt ſich leicht zu feinem 
Draht preſſen, dagegen iſt es beim Gefrierpunkte 
des Waſſers ſpröde und brüchig; es iſt härter als 
Natrium und ritzt dasſelbe, wird aber ſelbſt vom 
Lithium geritzt. (Siehe Härteſcala nach Bunſen.) 
Kalium ſchmilzt bei 625% (nach Quincke bei 580) 
und ſiedet bei 6670, wobei ſich ſchön grün gefärbte 
Dämpfe bilden, die an der Luft mit violetter 
Flamme verbrennen. Das ſpeciſiſche Gewicht iſt 
086507; es iſt außer Rubidium und Cäſium das 
am ſtärkſten elektro⸗poſitive Metall. (Siehe Kalium, 
Stellung des Kaliums in der Spannungsreihe 
der Leichtmetalle.) 

Mit Waſſer in Berührung gebracht, oxydirt ſich 
Kalium unter ſo ſtarker Erhitzung, daß der frei 
werdende Sauerſtoff ſich entzündet und mit violetter 


Flamme verbrennt; das Kalium ſchwimmt hierbei 


unter Ziſchen auf dem Waſſer herum, bildet zum 
Schluſſe eine rothglühende Kugel, die mit einer 
kleinen Exploſion zerplatzt; dieſe Exploſion tritt 
bei Kalium, das längere Zeit unter Steinöl auf⸗ 
bewahrt wurde, ſofort ein, ſobald das Kalium 
mit Waſſer in Berührung kommt. Dieſe Eigen⸗ 
ſchaft des Kaliums wurde dazu benützt, um 
Torpedos unter Waſſer zur Exploſion zu bringen. 

Da das Kalium vielen Körpern den in ihnen 
enthaltenen Sauerſtoff entzieht, wird es zur Ab⸗ 
ſcheidung verſchiedener Metalle und Metalloide, 
die man früher nicht in iſolirtem Zuſtande kannte 


(Bor, Silicium ꝛc.), neben dem Natrium, das 


übrigens, weil billiger, vorgezogen wird, benützt. 
Kalium. Härteſcala der Leichtmetalle nach 
Bunſen (jedes Metall wird von dem ihm 
folgenden geritzt). 
Natrium 
Kalium 
Lithium 


Kalium. ` 
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Blei 
Calcium 
Strontium 
Kalium. Stellung in der elektriſchen Spannungs⸗ 
reihe der Leichtmetalle. 
ds 
Cäſium 
Rubidium 
Kalium 
Natrium 
Lithium 
Calcium 
Strontium 
Magneſium 


Kalium. Verbindungen des. Die Verbindungen, 
welche das Kalium mit anderen Körpern eingeht, 
gehören zu jenen, die in den verſchiedenſten Ge⸗ 
werbszweigen ausgedehnte Anwendung finden. 
Beſonders ſind dieſelben für die Färberei, Bleicherei, 
Pyrotechnik, Landwirthſchaft u. ſ. w. von großer 
Wichtigkeit. Auch in der Metalltechnik kommt eine 
Reihe von Verbindungen des Kaliums zur Ver⸗ 
wendung und nennen wir hier beſonders das 
Kaliumborat (Borax), das Doppelſalz Kalium⸗ 
ſulfat⸗Thonerdeſulfat (Alaun), das Kaliumchromat 
(das ſogenannte rothe Chromkali), das Cyan⸗ 
kalium u. ſ. w. (Ueber dieſe Verbindungen ſ. die be⸗ 
treffenden Artikel.) Da viele Verbindungen des dem 
Kalium in Bezug auf ſeine chemiſchen Eigenſchaften 

-jehr nahe ſtehenden Natriums in der gleichen 
Weiſe verwendbar ſind, wie die entſprechenden 
Kaliumverbindungen, werden gegenwärtig dort, 
wo dies zuläſſig erſcheint, wegen ihres billigeren 
Preiſes häufig Natriumverbindungen an Stelle 
der Kaliumverbindungen verwendet, z. B. Natron⸗ 
ſalpeter anſtatt Kaliſalpeter zur Gewinnung der 
Salpeterſäure, Natriumcarbonat (Soda) anſtatt 
Kaliumcarbonat (Potaſche) zur Seifenbereitung 
zum Waſchen und Bleichen u. ſ. w. 

Kaliumlegirungen. Dieſelben zeigen durch 
ihren Gehalt an dem leichtoxydirbaren Metall ſelbſt 
eine große Neigung zur Oxydation; ſie könnten 
daher nicht für praktiſche Zwecke verwendet werden. 
Mit Queckſilber bildet Kalium ein feſtes Amalgam. 
Bei gelindem Erwärmen mit der gleichen Menge 
Natrium giebt es eine beim Erkalten flüſſig 
bleibende ſilberweiße Legirung, welche dem Queck⸗ 
ſilber täuſchend ähnlich iſt. 

Kallochrom, ſ. Rothbleierz. 

Kaltguß, ſ. Gießen des Meſſings. 

Kümmererit, ſ. Chrom, Vorkommen. 

Kanonengut, Stückgut, Kanonengut, Kanonen⸗ 
bronze, ſind die Bezeichnungen jener Bronzen, 
welche zur Darſtellung der Geſchütze Verwendung 
finden. Die Völker des Orients, von welchen be⸗ 
kanntlich die Chineſen das Schießpulver ſchon 
viele Jahrhunderte kannten, bevor es in Europa 
erfunden wurde, und dasſelbe als treibende Kraft 


Kalium — Kanonenmetall. 


für Geſchoſſe verwendeten, bedienten ſich hierfür 
auch Vorrichtungen, welche mit unſeren Kanonen 
eine gewiſſe Aehnlichkeit haben. Erſt gegen Ende 
des 14. Jahrhunderts wurden auch in Europa 
bronzene Kanonen gegoſſen, zuerſt 1372 von 
Aavan in Nürnberg; aber erſt ſeit 1420 wurde 
die Geſchützgießerei aus Bronze allgemein an⸗ 
gewendet und wurden die früher benutzten, aus 
ſchmiedeeiſernen Stäben oder ganz aus Gußeiſen 
gefertigten Geſchütze durch bronzene verdrängt. 
Mit der Vervollkommnung des Stahlguſſes ſcheint 
wieder eine Rückkehr zu den eiſernen, beziehungs⸗ 
weiſe ſtählernen Geſchützen eingetreten zu ſein, ob⸗ 
wohl die Artillerie ſehr vieler großer Staaten 
derzeit noch Bronzegeſchütze führt. 

Man kann mit Recht ſagen, daß unſere Kennt⸗ 
niſſe über die allgemeinen Eigenſchaften der 
Bronze zum großen Theile durch die Verſuche 
der Kanonengießer gefördert wurden. Da in den 
meiſten Großſtaaten die Geſchütze in den Staats⸗ 
arſenalen angefertigt wurden, welchen große 
Summen zur Verfügung ſtanden, ſo iſt es be⸗ 
greiflich, daß dieſer Umſtand zur Anſtellung von 
Verſuchen in großem Maßſtabe günſtig war. Es 
wurden dieſe Verſuche in größtem Maßſtabe an⸗ 
geſtellt, und zwar derart, daß nicht nur kleine 
Proben der Geſchützbronzen auf ihre Feſtigkeit 
u. ſ. w. unterſucht wurden, ſondern auch in der 
Weiſe, daß aus Legirungen, welche ſich bei den 
Vorproben als den von ihnen zu erfüllenden An⸗ 
forderungen entſprechend zeigten, Geſchütze dar⸗ 
geſtellt wurden. Letztere wurden durch immer mehr 
verſtärkte Ladungen geprobt und in manchen 
Fällen die Ladungen ſo weit verſtärkt, daß die 
Geſchütze riſſig wurden. Die genaueſten mikro⸗ 
ſtopiſchen Unterſuchungen des Kornes der Metall⸗ 
maſſe im Vergleiche mit der Ermittelung der 
chemiſchen Zuſammenſetzung der betreffenden Le⸗ 
girungen gaben dann Fingerzeige, in welcher Weiſe 
man vorzugehen hat, um Kanonengut von der 
richtigen Beſchaffenheit zu erhalten. Unmittelbar 
kamen dieſe allerdings ſehr koſtſpieligen Verſuche, 
deren Durchführung Millionen gekoſtet haben mag, 
auch der Metalltechnik im Allgemeinen zu Gute, 
indem ſich aus denſelben auch Anhaltspunkte 
über die Beſchaffenheit jener Bronzen, welche zu 
künſtleriſchen und gewerblichen Zwecken verwendet 
werden, ergaben. 

Kanonenmetall muß ſehr hart ſein, damit eine 
ungleichmäßige Ausreibung (Kugellager) vermieden 
wird, ferner feſt, zäh und elaſtiſch genug, um dem 
2000 Atmoſphären betragenden Drucke der Gaſe 
zu widerſtehen; außerdem ſoll es möglichſt wenig 
angreifbar für die Beſtandtheile des Pulvers und 
die daraus entſtehenden Gaſe ſein. 

Gegenwärtig, wo das rauchſchwache Pulver 
immer mehr für Feuerwaffen in Anwendung 
kommt, ſind die Anforderungen, welche man an 
die Beſchaffenheit des Kanonenmetalles ſtellt, noch 
erhöhte geworden. Das rauchſchwache Pulver, der 


Kalium — Kanonenmetall. 


Kanonenmetall. 


Hauptſache nach Nitrocelluloſe, verbrennt weit 
Formwänden zuerſt feſt, und da fie ſich beim Er⸗ 
ſtarren ausdehnt, wird die weiße Legirung, welche 


ſchneller als Schießpulver und übt in Folge deſſen 
im Augenblicke des Verbrennens einen noch viel 
höheren Druck auf die Geſchützwände aus, als 
die Gaſe des Schwarzpulvers. Während letzteres 
beim Verbrennen nur eine geringe Menge von 
Gaſen entwickelt, welche die Bronze ſtark an⸗ 
greifen, iſt bei Verwendung von rauchſchwachem 
Pulver das Umgekehrte der Fall und greifen dieſe 
Gaſe die Geſchützwände ſehr ſtark an, ſo daß nach 
einer größeren Zahl von Schüſſen das Geſchütz⸗ 
rohr deutlich angefreſſen erſcheint und die Sicher⸗ 
heit des Schuſſes hierdurch verringert wird. 

Von Einfluß auf die Qualität des Kanonen⸗ 
metalles iſt vor Allem die Zuſammenſetzung der 
Bronze ſelbſt zu nennen. Dieſe hat ſich mit 
9—12, für größeres Caliber mit 10—11 Zinn 
auf 100 Th. Kupfer am beſten bewährt; in Preußen 
iſt die Legirung mit 10, in Frankreich mit 11, in 
England mit 12 Th. Zinn auf 100 Th. Kupfer 
normirt. Die heutige Geſchützbronze hat daher faſt 
die gleiche Zuſammenſetzung wie jene Antikbronze, 
welche zu Waffen verwendet wurde. 

Fremde Metallbeimengungen beeinfluſſen die 
Beſchaffenheit der Bronze ungemein ſtark. Oft 
haben ganz geringe Beimengungen die Wirkung, 
die Feſtigkeit zu vermindern und die Sprödigkeit 
zu erhöhen. Durch Beimengungen von Arſen, 
Antimon, Wismuth und Schwefel wird Roth⸗ 
und Kaltbruch herbeigeführt. Sehr kleine Phosphor⸗ 
mengen wirken günſtig, indem ſie in der flüſſigen 
Legirung gelöſte Oxyde reduciren. Blei erhöht die 
Sprödigkeit der Legirung. Zink, das heute über⸗ 
haupt als Zuſatz nicht mehr verwendet wird, De: 
wirkt in kleinen Mengen (bis 3% ) dünneren 
Fluß und dichteren Guß, während es in größeren 
Mengen Feſtigkeit und Härte ſchädigt. Durch 
Aluminium wird die Feſtigkeit bedeutend erhöht. 
Ein Phosphorzuſatz ſoll günſtig ſein und ſoll ge⸗ 
ſchmiedete Phosphorbronze mit 5% als Geſchütz⸗ 
metall ſelbſt Gußſtahl an Elaſticität, Zähigkeit 
und abſoluter Feſtigkeit übertreffen. Nickel erhöht 
zwar die Härte, wirkt aber ſonſt nicht verbeſſernd. 

Einen ungemein bedeutſamen Einfluß auf die 
phyſikaliſchen Eigenſchaften der Geſchützbronze 
nimmt das bei ihrer Darſtellung verwendete Ver⸗ 
fahren, ſo daß ſcheinbar ganz geringe Abweichungen 
in Bezug auf Dauer des Schmelzens, Temperatur 
beim Gießen, die Art der Abkühlung in den 
Formen ſchon ſehr merkliche Veränderungen in den 
Eigenſchaften der Geſchützbronze bedingen. 

Um eine homogene Structur zu erzielen, wie 
ſie für dieſen Zweck unbedingt erforderlich iſt, 
muß man eine paſſende Schmelztemperatur an⸗ 
wenden, das flüſſige Metall öfters, namentlich 
unmittelbar vor dem Guſſe, mit einer grünen 
Holzſtange ſtark umrühren, damit die Temperatur 
in der ganzen Maſſe eine gleichmäßige wird, und 
dann raſch abkühlen. Die weiße Bronze iſt leicht⸗ 
flüſſiger als rothe, zinnarme, daher wird letztere, 
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wenn die Abkühlung langſamer erfolgt, an ben 


längere Zeit flüſſig bleibt, mehr nach innen und 
oben gepreßt; es würde deshalb die erſtarrende 
Maſſe porös werden, wenn man ihr nicht durch 
den »verlorenen Kopfe einen Druck entgegenſetzen 
würde. 

Unter verlorenem Kopf verſteht man einen 
Anſatz, welcher / — ½ der Länge des vertical 
gegoſſenen Geſchützes bei der mechaniſchen Be⸗ 
arbeitung ausmacht und abgeſägt wird, wonach 
eine im Ganzen kupferreiche dichte Legirung zurück⸗ 
bleibt. Es beſteht dann die Außenſeite des Rohres 
hauptſächlich aus der kupferreichen weichen Le⸗ 
girung, das Innere aber der Längsachſe nach 
aus harter weißer Bronze, welche nur theilweiſe 
ausgebohrt wird; es ſind daher die Wände der 
Höhlung des Kanonenrohres, der ſogenannten 
„Seele, noch hart, während der Mantel weicher 
und zäher iſt und ein Zerſpringen des Rohres 
beim Schuſſe verhütet. 

Auch wenn man zur Herſtellung der Legirung 
nur reines Kupfer und Zinn verwendet, wird die 
Zuſammenſetzung der Bronze in Folge des ent⸗ 
ſtehenden Abbrandes ganz bedeutend variiren; 
dieſer Abbrand, der mit zunehmender Temperatur 
ſteigt (2½ 10%) und hauptſächlich durch Oxy⸗ 
dation des Zinns entſteht, muß durch Zinn oder 
vorgewärmte Bronze erſetzt werden. Doppelt un⸗ 
ſicher iſt der Vorgang, wenn man altes Stück⸗ 
metall von unbekannter Zuſammenſetzung um⸗ 
geſchmolzen hat. 

Um den Abbrand zu vermindern, hat man die 
Anwendung von Gasfeuerung empfohlen, bei 
welcher der Luftzutritt beſſer regulirt werden kann. 
Durch wiederholtes Umgießen erhalten aus altem 
Stückguß gegoſſene Kanonen ein gleichmäßigeres, 
feineres Gefüge. 

Ein kalter Guß, bei dem die Legirung um 
etwas über ihren Schmelzpunkt erhitzt wurde, giebt 
meiſt ein blaſiges Product; durch einen bei Weiß⸗ 
glühhitze ausgeführten Guß, treten aber die Zinn⸗ 
flecken zu reichlich hervor. Jedenfalls muß die 
Temperatur beim Gießen von Kanonenbronze 
hoch genug gewählt werden, um dem Metall eine 
ſolche Dünnflüſſigkeit zu geben, daß die Form 
ſicher und vollſtändig gefüllt wird. Sie darf aber 
doch nicht zu hoch ſein, damit die flüſſige Maſſe 
ſchnell erſtarrt und die Sonderung verſchiedener 
Legirungen nach Möglichkeit vermieden wird. 
Häufig wird für den heißen Guß der Augenblick 
gewählt, in dem die Oberfläche der geſchmolzenen 
Maſſe im Ofen mit hellem Glanze ſpiegelt. Maß⸗ 
gebend ſind auf jeden Fall für die Erlangung 
eines guten Guſſes genaue Controlirung der 
Gußtemperatur und ſchnelle Abkühlung des Guß⸗ 
ſtückes in der Form. 

Bei raſchem Erſtarren des Kanonenmetalles 
ſteigt, wie einige behaupten, das Metall in den 
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Formen und es entitchen poröſe Stellen, To: 
genannte Gallen, während wieder nach Anderen 
bei langſamem Abkühlen ſich die weiße Legirung 
zu reichlich in der Längsachſe anſammelt. Im 
Allgemeinen zieht man eine raſche Abkühlung, 
eine richtige Gußtemperatur vorausgeſetzt, vor. 

Für den Verlauf der Abkühlung iſt die Be⸗ 
ſchaffenheit der Form von großer Bedeutung; an 
Stelle der früher üblichen Lehmformen wendet 
man gegenwärtig vorwiegend Formen aus fettem 
Sand an, deren Gebrauch wohlfeiler iſt und 
raſcher zum Ziele führt. 

Man kann die Arten des Gießens eintheilen: 
in Vollguß in trockenen Sand⸗ oder gebrannten 
Lehmformen, Kernguß in Sand⸗ und Lehmformen, 


und zwar entweder mit einem hohlen Eiſenkern, 
der mit einer Lehmſchichte überkleidet iſt und durch 
Luft und Waſſer gekühlt wird, 
hohlen Metallkern, der mit Lehm überkleidet iſt und 
durch Luft, Waſſer oder ein leichtflüſſiges Metall 


Nach den Beobachtungen, welche Dumas in 


oder mit einem 
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gendes: In der Regel werden der Beſchickung: alte 
Geſchütze, Bohr⸗ und Drehſpäne, Weißmetall, ver⸗ 
lorene Köpfe und bei früheren Güſſen überſchüſſig 
gebliebenes Metall, der ſogenannte »Wolf«, zu⸗ 
gefügt. Der ſicherſte Vorgang iſt der, daß man 
alle Materialien analyſirt und danach die Be⸗ 
ſchickung unter Berückſichtigung eines Abbrandes 
von 2— 30% Zinn jo berechnet, daß auf 100 Kupfer 
13—14 Zinn kommen. Doch wird in der Regel 
die kurze Zeit vor dem Abſtechen zuzuſetzende 
Zinnmenge von dem Gießer ſchätzungsweiſe feſt⸗ 
geſtellt. 

Beiſpiel: Für einen Guß von 2221 kg zu 
1162 kg Fabrikationsabfall: 804 kg alte Bronze, 
222 kg neues Kupfer, 33 kg neues Zinn. Es ergeben 
ſich dann 1000 kg = 45% neue Geſchützbronze, 
133 kg — 6% Abbrand (Oxyde), 1088 kg = 490% 
Fabrikatiousabfall, oder 1278 kg Abfall. 8845 kg 
alte Bronze, 240 kg Kupfer, 36˙5 kg Zinn geben 
1100 kg Gußmateriale. 


der Kanonengießerei in Toulon angeſtellt hat, 


ergeben ſich beim Betriebe im Großen folgende Zahlen für Ausbeuten an fertigen Geſchützen, Ab⸗ 
fällen und Verluſten. (Die Zahlen find in Pfunden A 500 e gerechnet.) 


Belagerungs⸗ 


Schlacht⸗ 


geſchütze Feldgeſchütze geſchütze Haubitzen Mörſer 
H I. — 7 IO e 
24 16 12 8 12 86 24 6 10 | 8 
Pa Sur PPP As LE EEE Hana BEZ ET TE ER 
Gewicht der angewendeten 
x Beihidung . . . 13481 | 9812 7894 | 5356 || 5512 | 3748 4013 5567 | 2324 
| Gewicht der EE 8291 5821 4454 | 3153 2719 1883 | 3488 | 4932 5115 | 1883 
| > des beim Guſſe be= | | 
nützten Metallüberſchuſſes 3528 2712 2359 1356 2159 1356 | — | — | — — 
Gewicht des Verluſtes in | 
den Canälen e.. 330 320 309 298 309 298 309 309 309 
| EE Sec 1332 950 772 529 325 211 227 315 143 132 
| in | | | 
| Beocenten ELTERN | 98 | 979,7 99 56 5˙6 | 56 | 56 | 56 5.7 


gekühlt wird; endlich in einen maſſiven Metall- 
kern aus Eiſen oder Bronze. Außerdem verwendet 
man Guß in Eiſenformen oder auch einen Guß 
bei Anwendung eines mit einer Preſſe künſtlich 
erzeugten Druckes auf das flüſſige Metall in der 
Form. 

Nach einem häufig angewendeten Formverfahren 
wird über einen Lehmkern ein Mantel aus Lehm 
hergeſtellt, nach deſſen Wegnahme man den Lehmkern 
zerſtört; der Mantel wird dann in der Gießgrube 
ſchräg geſtellt, ſtark gebrannt, ein gußeiſerner, mit 
Petroleum und Kohlenſtaub überzogener Kern 
eingeſetzt und die ſtehende Form vollgegoſſen. 
Wenn der Guß vollendet iſt, wird der gußeiſerne 
Kern ausgebohrt, wonach man die Eiſen⸗ und 
Bronzeſpäne mittelſt des Magneten von einander 
trennt. 

Ueber die Zuſammenſetzung derBBeſchickung 
des Schmelzofens beim Kan onenguſſe gilt Fol⸗ 


Die Schmelzöfen für Kanonengut find 
gewöhnlich für die Feuerung mit trockenem Holz 
eingerichtet, indem dieſe Art der Feuerung den 
Vortheil für ſich hat, eine von Schwefelverbindungen 
freie mächtige Flamme zu liefern, welche das 
ſchmelzende Erz auch gut gegen Oxydation ſchützt. 
Fig. 95 und 96 ſtellen einen derartigen Ofen im 
lothrechten Durchſchnitte und im Grundriſſe dar. 
Die Sohle des Herdes B ur ſtark geneigt, damit 
beim Eintreten des Schmelzens des zunächſt der 
Feuerbrücke eingeſetzten Schmelzgutes das Metall 
raſch gegen das Abſtichloch 6 abfließen und ſich 
dort anſammeln kann. Das Holz wird durch den 
mit einem ſchweren Deckel geſchloſſenen Schacht K 
in den Feuerraum F geworfen und iſt der Aſchen⸗ 
fall A ganz geſchloſſen; der Luftzutritt kann durch 
einen genau verſtellbaren Schieber, der in die 
Vorderwand des Aſchenfalles A eingeſetzt iſt, ſo ges 
regelt werden, daß kein Ueberſchuß von Luft zutritt 
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und die Flamme daher nur Feuergaſe, aber keinen 
unverbrannten Sauerſtoff enthält. Wenn der Ofen 
angeheizt iſt, ſo bildet ſich bald auf dem Roſte 
eine ziemlich hohe Schichte glühender Kohlen, 
welche ſchon ſelbſt, indem ſie zu Kohlenoxyd ver⸗ 
brennt, dazu dient, um den größten Theil des 
zugeführten Sauerſtoffes zu verzehren und wird 
der Schieber am Aſchenfalle ſo geſtellt, daß die 
über die Feuerbrücke ſchlagende Flamme ſtets 
ſtark leuchtend iſt, ſomit reducirend wirkt. Die 
Oeffnungen 0 dienen zum Einſetzen 
des Schmelzgutes und zum Abziehen 
des auf dem flüſſig gewordenen Metalle 
ſchwimmenden Abbrandes. 

Das Schmelzen des Kanonen⸗ 
gutes und der Guß der Geſchütze 
wird in folgender Weiſe ausgeführt: 
Nachdem der Ofen angewärmt iſt, 
werden Herd und Wände mit feuchter 
Aſche bekleidet, der Gußzapfen ein⸗ 
geſetzt und ſodann zunächſt die größeren 
Stücke eingebracht. Wenn die Maſſe 
in Fluß gerathen iſt, werden die Bohr⸗ 
und Drehſpäne zugeſetzt; ſobald die 
ganze Beſchickung flüſſig geworden iſt, 
werden alle Anſätze in das Metallbad 
gezogen und dieſes ſehr fleißig mit 
einer Birkenſtange umgerührt, wonach 
man die Schlacke abzieht. Man ſteigert 
nunmehr die Temperatur aufs Höchſte, 
wirft das nöthige Zinn in kleinen vor⸗ 
gewärmten Barren ein, polt mit einer 
Holzſtange und zieht die Schlacke ab. 
Man giebt nun bei verſchloſſenen 
Thüren große Hitze, rührt nochmals 
um, ſchäumt ab und läßt das flüſſige 
Metall nach und nach in die auf⸗ 
recht nebeneinander ſtehenden Formen 
ablaufen, bis alle Formen gefüllt ſind. 
Wenn die Formen ganz gefüllt ſind, 
wird das Metall mit Kohlen über⸗ 
ſchüttet, die man mit einem Blech⸗ 
deckel bedeckt. Nach vier bis fünf 
Tagen werden bei Lehmformen die 
Gußſtücke ausgehoben und die Formen, 
welche etwas weiße Legirung eingefidert enthalten, 
zerſchlagen; die letztere wird entweder als Zuſatz 
zur neuen Beſchickung verwendet oder als Krätze 
verarbeitet. 


und erfolgt ſchließlich das Ausbohren und Ab⸗ 
drehen. s 

Das Ausbohren wird in der Weile vorgenom⸗ 
men, daß man fortarbeitet, bis die Bohrung 
(Seele des Geſchützes) einmal einen gewiſſen 
Durchmeſſer erreicht hat. Von dieſem Zeitpunkte 
an wird das Bohren in der Weiſe fortgeſetzt, 
daß die aus der Bohrung kommenden Dreh⸗ 
ſpäne und die Seele ſelbſt auf das Genaueſte 
unterſucht werden, ob nicht an gewiſſen Stellen 


An den Gußſtücken wird der ver⸗ 
lorene Kopf abgeſägt, der Spannzapfen geebnet 
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eine Ausſaigerung von Zinn oder von ſehr zinn⸗ 
reichen Legirungen ſtattgeſunden hat. Erſt wenn 
die Unterſuchungen zeigen, daß das Kanonenrohr 
in der Seele von gleichförmiger Beſchaffenheit iſt, 
wird dasſelbe fertiggeſtellt. Wenn ſich an der 
Seele Saigerflecke in größerer Zahl zeigen, ſo 
muß das betreffende Rohr als unbrauchbar 
bezeichnet und wieder eingeſchmolzen werden, 
denn ſchon nach wenigen Schüſſen würde 
ein ſolches Rohr nicht mehr rein cylindriſch 


Fig. 95 und 96. 


in der Seele ſein, ſondern Unebenheiten zeigen, 
welche die Sicherheit des Schuſſes unmöglich 
machen. 

Stahlbronze. Die ſogenannte Stahlbronze 
(der Name iſt ganz unrichtig gewählt, denn die 
Stahlbronze iſt gewöhnliche Bronze, welche nur 
einer beſonderen mechaniſchen Behandlung unter⸗ 
worfen wurde) iſt eine Erfindung des öſterreichi⸗ 
ſchen Artillerie-Technilers Uchatius und wäre 
daher zweckmäßiger als Uchatiusbronze zu be⸗ 
zeichnen. Der Unterſchied zwiſchen den aus Uchatius⸗ 
bronze dargeſtellten Geſchützen und jenen aus ge⸗ 
wöhnlicher Bronze nach dem vorbeſchriebenen Ver⸗ 
fahren angefertigten iſt aus folgender Beſchreibung 
zu entnehmen. 
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Da bei den Geſchützröhren aus Bronze, welche 


Kapſelgebläſe — Kitte. 


Kieſelzinkerz, Zinkglas, Kieſelgalmei, Cala⸗ 


aus dem Vollen gegoſſen und ausgebohrt werden, min, kommt rhombiſch kryſtalliſirt oft in fächer⸗ 
der Nachtheil eintritt, daß dieſelben um die Achſe förmigen, traubenförmigen und nierenförmigen 
eine ganz andere Beſchaffenheit zeigen als am Rande, Gruppen, auch derb, feinſtengelig, faſerig, körnig, 
hat Uchatius, um eine größere Gleichmäßigkeit zu dicht, erdig vor, ſpecifiſches Gewicht 3˙3—3˙5, 
bewirken, in der Mitte der Gußſchale eine maſſive Härte 5; hat weiße oder helle Färbung und 
Kupferſtange von 50 mm Stärke angebracht, um Glas-, an einzelnen Flächen Perlmutterglanz; iſt 


welche Bronze mit 8% Zinn gegoſſen wird. In 


dem Gußſtücke wird die Seele mit einem gerin⸗ 


geren Durchmeſſer ausgebohrt und nacheinander 
mittelſt der hydrauliſchen Preſſe ſechs Stahlkolben 
mit immer größer werdendem Durchmeſſer ein⸗ 
getrieben; indem ſo allmählich die Seele den nor⸗ 
malen Durchmeſſer erlangt, wird ihre Härte durch 
die Preſſung erheblich geſteigert, ohne daß die 
Zähigkeit beträchtlich darunter leidet; dieſe Art 
Bronze iſt ſonach eine Art gehämmerter Bronze. 
Die Stahlbronze wird auch zur Herſtellung ver⸗ 
ſchiedener Bronzegeräthe, z. B. von Obſtmeſſern ze. 
verwendet, deren Härte, Feſtigkeit und Elaſticität 
auf Koſten der Zähigkeit und Geſchmeidigkeit durch 
Schmieden mit dem Hammer oder unter Walzen 
bei gewöhnlicher Temperatur erhöht wird. 

Als Stahlbronze werden auch Legirungen be= 
zeichnet, welche durch Zuſammenſchmelzen von 
Kupfer⸗Zink mit Kupfer⸗Mangan erhalten werden, 
ſie ſind ſonach richtiger Manganbronzen zu nennen. 


Napfelgebläſe, ſ. Gebläſe. 


Karakane, japaniſches Wort, Bezeichnung für 
ſehr kupferreiche japaniſche Bronzen mit circa 98% 
Kupfer. Das Wort Karakane bedeutet Chinametall, 
was darauf hinweiſen kann, daß die Japaner 
dieſe Legirung von den Chineſen kennen lernten. 
Wenn das wirklich der Fall ſein ſollte, ſo haben 
doch die Schüler den Lehrer bei Weitem überflügelt, 
denn die Japaner ſind in Bezug auf Schönheit 
und Feinheit der von ihnen angefertigten Bronze⸗ 
güſſe geradezu Meiſter zu nennen. 

Karat, ſ. Goldgewicht, altes. 

Karelinit, ſ. Wismuth, Vorkommen. 

Narmarſch' TLothe, ſ. Lothe. 

Karnallit, ſ. Magneſium, Darſtellung. 

Kaſſiterit, ſ. Zinnitein. 

Kaſtanienbraun, ſ. Wad. 

Kaſtengebläſe, ſ. Gebläſe. 

Batalytifche Kraft, ſ. Platin, Eigenſchaften. 

Katapleit, ſ. Zirkonium, Vorkommen. 

Reſſelblech, ſ. Blech und Eiſenblech. 

Kettengebläſe, ſ. Gebläſe. 

Kibdelophan, ſ. Titaneiſen. 

Bienmayer’s Amalgam, j. Elektriſirma⸗ 
ſchinen, Amalgam für, und Zinnamalgam. 

Kieſeleiſenſtein, ſ. Eiſen, Vorkommen. 

Kieſelgalmei, j. Kieſelzinkerz. 

Kieſelguhr, j. Infuforienerde. 

Kieſelkupfer, ſ. Kupferſilicate. 

Rieſelmalachit, ſ. Kieſelkupfer. 

Rieſelmehl, ſ. Infuſorienerde. 

Riefelwismuth, ſ. Wismuth, Vorkommen. 


durchſcheinend, löſt ſich in allen Säuren, dagegen 
in Aetzkalilauge nicht, ſchmilzt vor dem Löthrohre 
nicht. Das Kieſelzinkerz findet ſich meiſt neben 
Zinkſpath in Lagern und Neſtern, oder auf Erz⸗ 
gängen mit Bleiglanz, Zinkblende, Weißbleierz 
und Grünbleierz. (Ueber die Fundorte ſ. den 
Artikel: Zink, Productionsſtätten.) Neben dem 
Kieſelzinkerz finden ſich die Varietäten Willemit 
und Zinkblüthe, ſ. die beſonderen Artikel. 

Kieſerit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Kitte. Als Kitte bezeichnet man Maſſen, welche 
anfangs von weicher, bildſamer Beſchaffenheit 
ſind, nach einer gewiſſen Zeit erhärten und zu⸗ 
gleich an die Körper, mit welchen ſie in Berührung 
gebracht werden, ſtark anhaften, ſo daß die ge⸗ 
kitteten Theile feſt miteinander verbunden ſind. 
Neben dieſen Eigenſchaften, welche jeder als gut 
zu bezeichnende Kitt haben ſoll, verlangt man 
aber je nach dem Zwecke, zu welchem der Kitt zu 


dienen hat, daß er dem Einfluſſe chemiſcher Agen⸗ 


tien oder hoher Temperaturen Widerſtand leiſte, 
und müſſen in dieſer Beziehung die Kitte in ſehr 
mannigfacher Weiſe zuſammengeſetzt werden, um 
ihrem Zwecke zu entſprechen. — Für den Metall⸗ 
arbeiter ſind die Kitte von großer Wichtigkeit, 
denn eigentlich ſind alle Körper, deren man ſich 
als Lothe bedient, als Kitte zu bezeichnen. Außer 
dieſer Art von Metallkitt oder Klebemitteln Der: 
wendet man aber in der Metalltechnik auch ver⸗ 
ſchiedene Compoſitionen, welche dazu dienen, um 
Fugen oder ſchadhafte Stellen an Metallgegen⸗ 
ſtänden zu verſchließen. Wir laſſen nachſtehend 
einige von den ungemein zahlreichen Vorſchriften 
zur Herſtellung ſolcher Maſſen folgen. (Ueber 
Glyeerinkitt, Metallkitte im Allgemeinen verweiſen 
wir auf die betreffenden Artikel: Lothe, Cadmium⸗ 
legirungen, Kupferamalgam u. ſ. w.) 

Sitte für Eiſen, ſogenannte Roſtkitie, werden 
am beſten dargeſtellt, indem man ſehr feine Eiſen⸗ 
ſpäne 100 Th. mit 1 Th. Salmiakpulver innig 
miſcht, anfeuchtet und mit einem ſtumpfen Werk⸗ 
zeuge feſt in die zu verkittende Fuge eindrückt. 
Die Maſſe roſtet binnen kurzer Zeit und bildet 
dann einen ſehr harten, gut haftenden Verſchluß. 

Kitte für Eiſen, welche hohen Temperaturen 
ausgeſetzt werden ſollen, können nur dann von 
entſprechender Beſchaffenheit erhalten werden, wenn 
man dahin arbeitet, eine glasartige Maſſe von 
ſehr hoch liegendem Schmelzpunkte zu erhalten. 
In dieſer Beziehung können die als Grundmaſſen 
in der Emaillefabrikation (ſ. d.) angeführten Com⸗ 
poſitionen als Muſter dienen. Man hat es übrigens 
in der Hand, die Zuſammenſetzung ſolcher Com⸗ 


Kapſelgebläſe — Kitte. 


Sitte — Knallgasgebläſe. 


poſitionen nach dem Zwecke, für welchen ſie dienen 
ſollen, abzuändern. Soll z. B. ein ſolcher Kitt 
noch in der höchſten Weißgluth⸗Temperatur 
widerſtandsfähig ſein, ſo fügt man dem Pulver 
eines an ſich ſchon ſchwer ſchmelzbaren Glaſes, das 
Pulver von weißem Pfeifenthon zu; es bildet 
ſich dann, je nach der Menge des angewendeten 
Thones, ein Glas, welches ſo ſchwer ſchmelzbar 
iſt, daß es erſt in den höchſten Temperaturen 
ſintert, und wird der Kitt immer feſter, je länger 
er dieſen Temperaturen ausgeſetzt iſt. Will man 
umgekehrt einen Kitt erhalten, welcher ſchon bei 
einer gewiſſen Temperatur vollſtändig zum Schmelzen 
kommt, ſo fügt man dem Glaspulver gewiſſe 
Mengen von entwäſſertem Borax zu, wodurch die 
Schmelzbarkeit erhöht wird. 

Andere feuerfeſte Kitte von einer Zuſammen⸗ 
ſetzung, welche ebenfalls die Bildung glasartiger 
Maſſen ermöglicht, ſind die 

Kitte nach Schwartze. 

1. Lehmpulver 4—5 Th., roſtfreie Eiſenfeil⸗ 
ſpäne 2 Th., Braunſtein 1 Th., Kochſalz ½ Th., 
Borax ½ Th. werden in Form feinſter Pulver 
gemiſcht, unmittelbar vor dem Verbrauche mit 
gerade ſo viel Waſſer angerührt, als erforderlich 
iſt, um eine ſtreichbare Maſſe zu erhalten, und 
aufgetragen. Nachdem der Kitt getrocknet iſt, wird 
er ziemlich ſtark riſſig und werden die Riſſe nach⸗ 
gebeſſert. Wenn man den Kitt allmählich bis zur 
Weißgluth erhitzt, ſo ſintert er zu einer ſchwarzen 
Schlacke zuſammen, welche außerordentlich wider⸗ 
ſtandsfähig iſt. 

2. Braunſteinpulver 1 Th., Zinkweiß 1 Th. 
werden gemengt und mit Waſſerglas zu einem 
Brei angemacht, welcher ſchnell auf die mit Waſſer⸗ 
glas beſtrichenen Metallflächen aufgetragen werden 
muß, da er raſch erhärtet. In der Weißgluth 
ſchmilzt dieſer Kitt zu einem ſchwarzen Glaſe. 

Kitt für Eiſen im Allgemeinen. Glasſcherben 
werden glühend in kaltes Waſſer geworfen und 
dann in feinſtes Mehl verwandelt. 5 Th. dieſes 
Glasmehles werden mit 1 Th. entwäſſertem Borax 
und 1 Th. Lehmpulver gemengt und in einem 
dichtverſchloſſenen Gefäße aufbewahrt. Unmittelbar 
vor dem Gebrauche wird die entſprechende Menge 
des Gemiſches mit Waſſerglas zu einem Brei an⸗ 
gerührt. 

Man kann dieſe Kittmaſſe auch als Schutz für 
Eiſen gegen die Einwirkung der Feuergaſe ver⸗ 
wenden, und zwar in der Weiſe, daß man den 
Eiſengegenſtand mit Waſſerglas anſtreicht, mit 
Hilfe eines Leinenbeutels, in welchem die ſtaub⸗ 
feine Maſſe eingeſchloſſen iſt, gleichförmig beſtäubt 
und den Gegenſtand an der Luft trocknen läßt. 
Wenn man ihn dann ſehr vorſichtig bis zum 
ſtarken Glühen erhitzt, ſo bildet ſich aus der Maſſe 
eine Art Glaſur, welche das Eiſen gut gegen das 
Feuer ſchützt. 

Kitte für Eiſenöfen. Um Zuſammenſetzungs⸗ 
fugen an eiſernen Oefen bleibend zu verſchließen 
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oder Heizthüren luftdicht ſchließend zu machen, 
wendet man Gemiſche aus Sand, Kalk, Borax 
und Lehm an, ſonach ebenfalls Glas bildende Ge⸗ 
menge. 3. B. Thon 8, Quarzſand 4, Kalk (ge⸗ 
löſchter) 1, Borax ½, und ſo viel Waſſer, als zur 
Erzielung einer teigartigen Maſſe erforderlich iſt. 
— Aehnliche Gemiſche, in welchen noch des leichteren 
Anhaftens wegen, kurze Thierhaare eingearbeitet 
werden, dienen auch als Beſchläge für eiſerne Re⸗ 
torten, Röhren u. ſ. w., welche dauernd dem Feuer 
ausgeſetzt ſind. 

Bitte für Juweliere, ſ. Juwelierkitte. 

Klapperſtein, ſ. Brauneiſenſtein. 

Klaprothit, ſ. Kupferwismuthglanz. 

Klempner-Schmelzloth, ſ. Schnellloth. 

Klingelmetall, ſ. auch Algieriſches Metall. 

Klingelmetall. 7 Zinn und 1 Antimon, oder 
94½ Zinn, 5 Kupfer, ½ Antimon, oder 97¼ Zinn, 
2 Kupfer, / Wismuth (als Métal argentin zu 
Löffeln, Gabeln ꝛc. dienend), oder 85 ¼ Zinn, 
14½ Antimon (Minofor). 

Klingeln, ſ. Glockengut. 

Kloben, ſ. Feuervergoldung, Mattiren der ver⸗ 
goldeten Gegenſtände. 

Knallgasgebläſe. Wenn man ein Gemenge 

aus zwei Raumtheilen Waſſerſtoffgas und einem 
Raumtheil Sauerſtoffgas (Knallgas) in einer ge⸗ 
eigneten Vorrichtung, welche das Verbrennen 
dieſes Gasgemiſches geſtattet, ohne daß hierbei 
die Gefahr einer Exploſion vorhanden iſt, dem 
ſogenannten Daniell'ſchen Hahne, zur Verbren⸗ 
nung bringt, ſo beſitzt die Flamme die höchſte 
Temperatur, welche wir außer im ellektriſchen 
Lichtbogen hervorzubringen im Stande ſind. Das 
gewöhnliche Leuchtgas liefert, wenn man es mit 
Sauerſtoff im Daniell'ſchen Hahne zur Ver⸗ 
brennung bringt, eine faſt ebenſo hohe Tempe⸗ 
ratur, wie das Gemenge aus Waſſerſtoff und 
Sauerſtoff und wendet man daher dort, wo Leucht⸗ 
gas zu haben iſt, dieſes mit Vortheil an Stelle 
des Waſſerſtoffgaſes an. 
In der Metalltechnik iſt übrigens die Anwen⸗ 
dung des Knallgasgebläſes nur in Ausnahms⸗ 
fällen nothwendig; Platin, Iridium und die Legi⸗ 
rungen beider Metalle werden auf dieſe Art 
geſchmolzen; außerdem läßt ſich das Knallgas⸗ 
gebläſe zweckmäßig zum Löthen, beziehungsweiſe 
zum Verſchmelzen von Neuſilbergegenſtänden mit 
ſehr ſtrengflüſſigen Lothen, zum Verſchmelzen von 
Bleiplatten ohne Anwendung von Loth verwenden, 
indem bei der Temperatur, welche dieſes Gebläſe 
hervorbringt, das Löthen beziehungsweiſe Ver⸗ 
deeg in kürzeſter Zeit ausgeführt werden 
ann. 

Ein Knallgasgebläſe älterer Conſtruction, ein 
ſogenanntes Sackgebläſe, iſt in Fig. 97 abgebildet. 
Es beſteht aus zwei Säcken S und S, aus jehr 
dichtgewebtem Stoff, welche durch einen Ueberzug 
aus Kautſchukfirniß vollkommen gasdicht gemacht 
ſind. Der eine dieſer Säcke iſt mit Waſſerſtoffgas 
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(oder Leuchtgas), der andere mit Sauerſtoffgas in der aus der Abbildung erſichtlichen Weiſe 
(oder Luft) gefüllt; durch Belaſtung der Bretter, ſchwach verengt. In der Mitte des Rohres R be⸗ 
welche man auf die Säcke legt, bewirkt man, daß findet ſich ein zweites L, welches unten aus dem⸗ 
das Gas unter Druck ausſtrömt. An den Hähnen, ſelben hervortritt, mit einem Hahne II“ verſehen 
durch welche die Säcke verſchloſſen ſind, werden und mit dem Kautſchukſchlauche K verbunden iſt, 
Kautſchukſchläuche befeſtigt, die mit dem Daniell⸗ welcher zu dem Apparate führt, der Sauerſtoff 
ſchen Hahn in Verbindung ſtehen. — Beim Ge- liefert. Das Rohr L mündet etwas unterhalb der 
Mündung von K und iſt gleichfalls 
Fig. 97. ſchwach verengt. Damit während 
des Hin⸗ und Herbewegens des 
Daniell'ſchen Hahnes die Kaut⸗ 
ſchukſchläuche nicht geknickt oder 
verwickelt werden, ſind dieſelben 
unterhalb des Apparates an⸗ 
einandergelegt und mit einem Bande 
umwickelt. 

Beim Gebrauche des Daniell⸗ 
ſchen Hahnes verfährt man in fol⸗ 
gender Weiſe: Man öffnet den 
Hahn U, bewirkt hierdurch das 
Ausſtrömen des Gaſes aus dem 
Rohre R und entzündet dieſes 
Gas. 
brauche des Gebläſes öffnet man zuerſt den Hahn Bei genügend ſtarlem Drucke des Leuchtgaſes 
des Waſſerſtoff oder Leuchtgas enthaltenden (Vormittags iſt in den Gasleitungen gewöhnlich 
Sackes, entzündet das aus dem Daniell'ſchen geringerer Gasdruck und wird der ſtärkere Druck 
Hahne herausdringende Gas, öffnet ſodann den erſt des Abends unmittelbar vor dem Anzünden 
Hahn des Sauerſtoff enthaltenden Hahnes alle der Straßenlaternen gegeben) erhält man eine oft 
mählich jo weit, daß die Flamme jo wenig leuch⸗ über 30 em lange leuchtende Flamme. Man öffnet 
tend erſcheint als nur möglich. Es iſt nämlich nun langſam den Hahn H' des Rohres L; die 
dann das Verhältniß zwiſchen Waſſerſtoff und beiden Gaſe miſchen ſich unmittelbar hinter der 
. Sauerftoff gerade jenes, in welchem beide mit⸗ 
einander vollſtändig verbrennen, und iſt auch in Fig. 98. 
dieſem Falle die Temperatur der Flamme am Ti 
höchſten. 

Gegenwärtig erhält man Sauerſtoffgas in ſtark 
comprimirtem Zuſtande (bis auf 100 Atmoſphären) 
in großen eiſernen Flaſchen im Handel und iſt 
es zweckmäßig, ſich dieſes Sauerſtoffes zur Er⸗ 
zeugung des Knallgaſes zu bedienen. Man bes | 
nöthigt dann nur einen Sack, welcher mit Waſſer⸗ 
ſtoff oder Leuchtgas gefüllt iſt und läßt den com⸗ 
primirten Sauerſtoff unmittelbar aus der eiſernen 
Flaſche in den Daniell'ſchen Hahn ſtrömen. Wenn 
man das Leuchtgas unter ſtärkerem Druck zur 
Verfügung hat, bedarf man überhaupt keines 
Sackes, ſondern verbindet den einen Schlauch des 
Daniell'ſchen Hahnes unmittelbar mit der Gas⸗ 
leitung und den anderen mit dem Sauerſtoff⸗ 
behälter. 

Der Daniell'ſche Hahn bildet einen unentbehr⸗ 
lichen Beſtandtheil des Knallgasgebläſes. Er be⸗ 
Debt (Fig. 98) aus einem etwa 25 mm im Durch⸗ Ausſtrömungsöffnung, die Flamme nimmt an 
meſſer haltenden Rohr R, welches hinten mit Leuchtlraft ab und wird ſehr heiß. 
einem hölzernen Handgriffe verſehen iſt; an dieſes In Fig. 99 iſt ein für Löthzwecke ſehr praktiſch 
Rohr ſchließt ſich ein ſchiefwinkelig angeſetztes eingerichteter Daniell'ſcher Hahn abgebildet, welcher 
Seitenrohr, welches durch den Hahn H geſperrt für die Arbeit mit Leuchtgas und Luft eingerichtet 
werden kann und mit dem Kautſchutſchlauche K“, iſt. Das durch einen Kautſchukſchlauch, welcher 
durch welchen Waſſerſtoff (Leuchtgas) zuſtrömt, mit der Gasleitung verbunden iſt, zugeführte 
verbunden iſt. Am vorderen Ende iſt das Rohr R Gas ſtrömt aus dem Rohre A hervor; das enge 
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Rohr B ſteht durch einen dünnen Kautſchulſchlauch 
mit einem Apparate in Verbindung, welcher einen 
Strom zuſammengepreßter Luft liefert. Wenn 
letztere unter immer gleichem Druck ſteht, ſo kann 
man es in kürzeſter Zeit durch entiprechende 
Stellung des Gas- und Lufthahnes dahin bringen, 
daß die aus A hervortretende Flamme blaßblau 
brennt und nur an der Spitze ſchwach leuchtet. 
Sie liefert dann die größte Hitze, welche ſich über⸗ 
haupt durch Verbrennung von Leuchtgas mit 
Luft erzielen läßt. 
Es iſt zu empfehlen, nicht ſo viel 
Fia. 99. 
N daß die Flamme ganz aufhört zu 
leuchten, ſondern ſoll die Spitze der⸗ 
ſelben ſchwach leuchtend bleiben. Wird 


Leuchten der Flamme ganz aufhört, ſo 
iſt immer ein Ueberſchuß von Sauer⸗ 
ſtoff vorhanden und wirkt die Flamme 
dann oxydirend auf das Loth ein. 
Leuchtet die Flamme jedoch noch ſchwach, 
ſo hat man hierdurch die Gewißheit, 
daß fe nicht oxydirend wirkt und das 
Loth nicht verändert. Da ſich Knallgas 
nur an der Stelle bildet, wo die beiden 
Rohrmündungen zuſammentreffen, ſo 
iſt bei der Anwendung dieſes Apparates 
jedeExploſionsgefahr 
ausgeſchloſſen. Ander 
Mündung der beiden 
Rohre wird die höchſte 
Temperatur entwi⸗ 
ckelt und müſſen daher 
die Enden der Rohre 
aus Platin ange⸗ 
fertigt werden. 

Der Daniell'ſche 
Hahn leiſtet als Löthapparat ausgezeichnete 
Dienſte und wird hierfür in folgender Weiſe 
verwendet: Man ſtellt die beiden Hähne ſo ein, 
daß man eine heiße Flamme erhält, faßt den 
Daniell'ſchen Hahn an dem Holzgriffe (die Metall⸗ 
theile des Hahnes werden allmählich heiß!) und 
läßt die Flamme auf die Löthſtelle wirken; auf 
letztere hat man ſchon früher das Loth und das 
Löthmitlel in der entſprechenden Weiſe out: 
getragen. 

Wenn es ſich darum handelt, einen aus vielen 
Theilen zuſammenzulöthenden Gegenſtand, z. B. 
einen reich ornamentirten Gasluſter, zu löthen, 
ſo braucht dies bei Anwendung des Daniell'ſchen 
Hahnes nicht Stück um Stück zu geſchehen, ſon⸗ 
dern kann in einer Operation und in ſehr kurzer 
Zeit ausgeführt werden. Man bindet nämlich in 
dieſem Falle alle zuſammenzulöthenden Theile in 
der Stellung, in welcher ſie an dem fertigen Luſter 
ſtehen ſollen, mittelſt feiner Meſſingdrähte zu⸗ 
ſammen, bringt an alle Löthſtellen Loth und 
Borax und hält nun an jede Löthſtelle die Flamme 


Sauerſtoff zu dem Gaſe treten zu laſſen, 


nämlich ſo viel Luft zugeführt, daß das 
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des Daniell'ſchen Hahnes ſo lange, bis das Loth 
geſchmolzen iſt, wobei man von oben an dem frei 
hängenden Luſter anfängt. Nachdem alle Löthungen 
vollführt ſind, entfernt man die nunmehr über⸗ 
flüſſigen Drahtbänder und hat binnen wenigen 
Minuten die Löthung ohne Mühe ausgeführt, 
während man ſonſt zur Vornahme derſelben Stück 
um Stück ſtundenlange mühevolle Arbeit anwen⸗ 
den mußte. 

Hat man lange gerade Löthungen vorzunehmen, 

z. B. beim Löthen großer Platten, ſo bringt man 
Loth und Löthmittel auf die Fuge, hält die 
Flamme des Daniell'ſchen Hahnes an ein Ende 
der Löthfuge, bis das Loth ſchmilzt, und rückt 
dann allmählich mit der Flamme bis an das ent⸗ 
gegengeſetzte Ende der Löthfuge fort. 
Bei Löthungen mit Weichloth beſtreicht man 
die Löthfuge mit Salzſäure, Chlorzinklöſung 
u. ſ. w., faßt in eine Hand eine Stange von 
Loth, in die andere den Daniell'ſchen Hahn und 
fährt mit dem ſchmelzenden Lothe über die Löth⸗ 
ſtelle hin, wobei man die Flamme des Daniell- 
ſchen Hahnes in der gleichen Richtung bewegt. 
Ein in der Handhabung dieſes Apparates geübter 
Arbeiter vollführt auf die Art Löthungen mit 
überraſchender Schnelligkeit in tadelloſer Weiſe 
und verbraucht hierbei eine geringe Menge von 
Loth. 

Knallgold, ſ. Goldoxydammoniak. 

Zinebelit, ſ. Kieſeleiſenſteine und Mangan, 
Vorkommen. 

Knicken, j. Feſtigkeit, relativ rückwirkende. 

Knieß Metall, ſ. Antifrictionsmetall. 

Knittergold, ſ. Meſſingblech. 

Anittergold, ſ. Blech. 

Knopfmetall, ſ. Meſſing, Rothmeſſing und 
Weißmeſſing. 

Knopfmetalle. Die Legirungen, welche man 
zur Anfertigung von Knöpfen für Uniformen und 
Livreen verwendet, müſſen große Dehnbarkeit und 
Geſchmeidigkeit beſitzen, damit man ſie zu ſehr 
dünnem Blech auswalzen und aus dieſem die mit 
verſchiedenen Prägungen zu verſehenden Knöpfe 
ſtanzen kann. Außerdem müſſen ſie entweder eine 
ſchön weiße Farbe zeigen (für Silberknöpfe) oder 
eine goldähnliche Farbe beſitzen (Goldknöpfe). 
Feinere derartige Knöpfe werden bisweilen 
galvaniſch verſilbert oder vergoldet und muß 
daher die Farbe ſchon jener des Edelmetalles ſehr 
nahe kommen, um mit einer ſehr geringen Menge 
des letzteren zur Verſilberung, beziehungsweiſe 
Vergoldung auszureichen. Die nachfolgend ange⸗ 


gebenen Legirungen ſind jene, welche dieſen 
Zwecken am beſten entſprechen. 
Guettier's Knopfmetalle. 
Meſſing (Kupfer Zink) Zint Zinn 
Nr. I 372 (297 93) 62 31 
s II 372 (297 93) 47 47 
„ III 372 (297 93) 140 — 
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Dieſe Legirungen ſind von ſilberweißer Farbe 
Nr. I iſt die feinſte, Nr. III die geringſte Sorte. 


Knopflegirungen 1 u III 
Kupfer . .43 465 20 
Zink 57 585 80 


Meſſing. 


Nr. I ift das Birminghamer 
»Platinae, Nr. II »Forbes' Legirung⸗, Nr. III 
»Lüdenſcheider Knopfmetalle, Nr. IV »Bath⸗ 
metall, Nr. V ⸗Parſons' Metalle (Weißmeſſing), 
Nr. VI Knopfmetall Platine. 

Kobalt. Metall. Chemiſches Zeichen Co (lat. 
Cobaltum). Der Name Kobalt war, wie geſchicht⸗ 
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lich nachgewieſen ift, ſowohl bei den Bergleuten 
als auch den Mineralogen des 15. Jahrhunderts 


in Gebrauch; man bringt denſelben theils mit 


den als Kobold bezeichneten Berggeiſtern in Ver⸗ 
bindung oder leitet ihn von dem ſlaviſchen Worte 


kow — 613 oder Kowalty — erzhaltig ab. Nach 
andere Angaben beziehen ſich die Namen Kobalt 
und Nickel auf bergmänniſchen Aberglauben. Man 
fand vielfach in den Bergwerken Mineralien, 
welche nach Ausſehen und Gewicht darauf ſchließen 
ließen, daß ſie Metalle enthalten. Da es aber 
nicht gelang, nach einem der in alten Zeiten ge⸗ 
übten hüttenmänniſchen Verfahren aus dieſen Mi⸗ 
neralien ein Metall zu gewinnen, nahm man an, 
böſe Erdgeiſter, Kobolde und Nickel, äfften die 
Bergleute mit dieſen werthvoll erſcheinenden, aber 
in Wirklichkeit werthloſen Geſteinen. Doch ſcheint 
man nach Baſilius Valentinus, Agricola und 
Paracelſus, die alle in ihren Schriften des Kobalt 
Erwähnung thun, im Allgemeinen darunter Mi⸗ 
neralien verſtanden zu haben, die zwar metalliſch 
ausſahen, aus denen ſich aber kein nutzbares Me⸗ 
tall gewinnen ließ; ſpäter wurde dieſer Name 
mehr ſpecificirt, indem man ihn auf Erze be⸗ 
ſchränkte, welche das Glas blau färben, bis 
ſchließlich 1735 der ſchwediſche Chemiker Brandt 
in dieſen Erzen ein beſonderes metalliſches Element 
nachwies, das ſpäter durch Bergmann, Thö⸗ 
nard, Prouſt, Langier, Berzelius, Winkel⸗ 
blech, Beetz u. A. eingehender ſtudirt wurde. 
Seit wann man bewußt Kobalt zum Blau⸗ 
färben des Glaſes verwendet, iſt zweifelhaft; auf 
jeden Fall iſt es gelungen, in vereinzelten Fällen 
in antikem Glaſe und in einer aus dem Alter⸗ 
thume ſtammenden Farbe Kobalt nachzuweiſen, 
und zeigte auch die Unterſuchung von blau ges 
färbtem Zierat an ägyptiſchen Mumien, daß die 
blaue Färbung durch Kobaltverbindungen bedingt 
war. Es iſt ſonach nicht zu zweifeln, daß man 
ſchon im Alterthume gewußt zu haben ſcheint, ge⸗ 
wiſſen Erzen komme die Eigenſchaft zu, Glas blau 
zu färben; doch dürfte die Kenntniß dieſer Erze, 
ſowie ihre Anwendung nur eine beſchränkte ge⸗ 
weſen ſein. Geſchichtlich feſtſtehend iſt, daß 1540 
ein Glasmacher Namens Chriſtoph Schürer auf 
der Eulenhütte zu Neudeck in Böhmen, als er in 
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den Glashafen, in der Abſicht ſeinen Herrn zu 
ſchädigen, Kobalterz warf, zuerſt die blaufärbende 
Wirkung des Erzes bemerkte. Nachdem es Hollän⸗ 
dern gelungen war, dem Schürer ſein Geheimniß 
zu entlocken, bezogen ſie geröſtete Kobalterze unter 
dem Namen Zaffer, Jaffer, Safflor; ſpäter wurden 
auch im Erzgebirge ſogenannte Farbemühlen er⸗ 
richtet, welche die Kobalterze mahlten und ſchlemm⸗ 
ten und dann an Glasfabriken und Töpfereien ab⸗ 
gaben. Im Anfange des 17. Jahrhunderts ent⸗ 
ſtand dann das erſte Blaufarbenwerk zu Johann⸗ 
Georgenſtadt, 1644 das zu Oberſchlema, 1642 das 
zu Niederpfannenſtiel bei Aue. 

Kobalt. Vorkommen. Im Allgemeinen iſt 
das Kobalt ein ziemlich weit verbreiteter Körper, 
der aber nirgends in großen Mengen und nie in 
gediegenem Zuſtande angetroffen wird. Das Ko⸗ 
balt kommt nur in Verbindung mit Arſen, Schwefel 
oder Sauerſtoff vor, meiſt in Geſellſchaft von 
Nickel⸗ und Wismuth⸗, häufig auch von Kupfer⸗ 
und Silbererzen, und zwar in der Regel auf 
Gängen, ſeltener in Neſtern. Ferner findet ſich 
Kobalt neben Eiſen in faſt allen Nickelerzen, ferner 
neben Nickel in Eiſenerzen, außerdem in geringen 
Mengen in verſchiedenen Erzen und Kunſtpro⸗ 
ducten, auch in Thonen und Meteoriten. Die 
wichtigſten Kobalterze ſind: Speiskobalt, Kobalt⸗ 
glanz, Sychnodit, Kobaltnickelkies, Glaukodot, 
Erdkobalt, Kobaltbeſchlag, Kobaltvitriol, über 
welche man die betreffenden Specialartikel nach⸗ 
leſen wolle. Kobaltreiche Nebeuproducte werden 
bei der Verarbeitung mancher Erze und in Zwi⸗ 
ſchenproducten, wie Lechen, Speiſen, Schwarz⸗ 
kupfer, Ofenſauen, und zwar manchmal in ſo be⸗ 
deutender Menge erhalten, daß deren Verarbeitung 
auf Kobaltpräparate lohnend erſcheint. 

Kobalt. Productionsſtätten. Der Speis⸗ 
kobalt kommt vor in: Schneeberg, Annaberg, Saal⸗ 
feld, Joachimsthal, Riechelsdorf, Bieber, Schlad⸗ 
ming, Cornwall, Allemont, Daſchkeſſan im Kaukaſus 
u. ſ. w. Kobaltglanz findet ſich in Skuterud (Nor: 
wegen), Tunaberg (Schweden), Nanzenbach, Siegen, 
Oravicza (Banat), Oregon ꝛc. Sychnodit wird bei 
Eiſerfeld im Siegen'ſchen gefunden. Kobaltnickel⸗ 
kies findet ſich in Riddarhyttan (Schweden), Müſen, 
dann in Amerika: in Finksburg (Maryland), 
La Motte (Miſſouri). Glaukodot wird gefunden 
in Huano in Chili, Häfanbo in Schweden, Val⸗ 
paraiſo in Chile, Oravicza. Erdkobalt kommt vor: 
und zwar ſchwarzer in Camsdorf bei Saalfeld, 
Wittichen, Glücksbrunn, Riechelsdorf, Rio Cares 
(Spanien), Flintſhire. Kobaltbeſchlag findet ſich in 
Schneeberg und Annaberg. Kobaltvitriol kommt 
vor in Bieber und Siegen. 

Kobalt. Eigenſchaften. Das Kobalt iſt ſehr 
luftbeſtändig, dehnbar, hart und feſt, wird vom 
Magnet jedoch weniger ſtark als Eiſen und Nickel 
angezogen und wird dabei ſelbſt magnetiſch, ver⸗ 
liert jedoch bei einer Erwärmung auf 800% den 
Magnetismus wieder. Der Schmelzpunkt des Ko⸗ 


Kobalt. 


Kobalt. 
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balts liegt hoch; es ſchmilzt bei 14000, nach Anz Metalltechnik Verwendung finden. Nach dem gege: 


deren bei 18000. 

Das aus Kobaltoxyd bei hoher Temperatur im 
Kohlentiegel erhaltene Kobaltmetall hat einen 
Stich ins Röthliche, iſt kohlenſtoffhaltig, ſehr hart, 
hat 85—87 (das aus Kobaltoxyden durch Waſſer⸗ 
Doft reducirte graue Pulver bis 8:96) ſpecifiſches 
Gewicht, iſt bei gewöhnlicher Temperatur an der 
Luft unveränderlich und wird von den meiſten 
verdünnten Säuren nur langſam angegriffen. 
Dichtes, geſchmolzenes Kobalt, das in der Glüh⸗ 
hitze in hohem Grade dehnbar iſt, zeigt in der 
Kälte nur geringe Dehnbarkeit, aber hohe Härte, 
weshalb es zu verſchiedenen Schneidewerkzeugen, 
z. B. Vorlegemeſſern, beſonders geeignet erſcheint; 
es kann mit Eiſen zuſammengeſchweißt werden, 
indem man beide Stücke reinigt, ſie in Schweiß⸗ 
hitze verſetzt und durch Walzen oder Hämmern 
vereinigt, nachdem man ſie an den Berührungs⸗ 
ſtellen mit einem Schweißmittel, z. B. Borax, be⸗ 
ſtreut hat. Beim Schmelzen ſoll Kobalt Kohlen⸗ 
ſtoff und Sauerſtoff aufnehmen, wodurch blaſige, 
unſchmiedebare Güſſe entſtehen; der Kohlenſtoff 
wird daher durch Zuſatz von mit mangan⸗ oder 
übermanganſauren Alkalien getränktem Kobalt⸗ 
ſchwamm und dann der Sauerſtoff durch vorſich⸗ 
tigen Zuſatz von Weinſtein oder Aluminium, 
Magneſium oder Zink beſeitigt. 

Das Kobalt gehört zu den leicht ſchweißbaren 
Metallen; man kann es daher zum Plattiren be⸗ 
nützen, wobei es eine beſſere Farbe als Nickel 
giebt, auf Stahl und anderen Metallen gut 


haftet und nicht leicht abblättert. Bis nun wurde 


aber von dieſer Eigenſchaft noch wenig Gebrauch 


gemacht, indem das Kobalt gegenwärtig noch ziem⸗ 


lich hoch zu ſtehen kommt. 


Querſchnitt gegenüber Nickel und Eiſen: 


Kaff 108 kg 
e 98 
Eiſen Ne SE Neil 625 >» 


Ausdehnung des Kobaltes von 0—100° C. 
— 0˙001236; die des Nickels beträgt 0001239, 
die des Eiſens 0˙001188. 

Wärmecapacität des Kobalts im Vergleich 
zu Nickel, Eiſen und Mangan. Die Wärmecapa⸗ 
cität des Kobalts beträgt 6˙3, die des Eiſens des⸗ 
gleichen, die des Nickels 64 und die des Man⸗ 
gans 6˙7. 

Specifiſche Wärme des Kobalts im Ver⸗ 
gleich zu Nickel, Eiſen und Mangan. Dieſe beträgt 
010727, bei Nickel 0109, bei Eiſen 0114, bei 
Mangan 0 122. 

Kobalt. Die Eigenſchaften des metalliſchen Ko⸗ 
balts ſind derartige, daß dasſelbe in Bezug auf 
ſein Verhalten neben Nickel und Stahl geſtellt 
werden kann. Wenn es einmal gelingen wird, 
Kobalt nach einem billigen Verfahren darzuſtellen, 
wird dasſelbe ſicherlich für manche Zwecke in der 


wärtigen Stande unſerer Kenntniſſe läßt ſich Ko⸗ 
balt nur auf naſſem Wege durch ein umſtänd⸗ 
liches und koſtſpieliges Verfahren gewinnen. Man 
ſtellt nämlich auf naſſem Wege Kobaltoxyd dar 
und reducirt dieſes in der heftigſten Weißgluth 
mit Kohle. Auf elektrolytiſchem Wege läßt ſich 
Kobalt aus den Löſungen verſchiedener ſeiner Salze 
niederſchlagen (ſ. Ueberzüge aus Kobalt). Da aber 
dieſe Ueberzüge zum Vergleiche mit den aus Nickel 
beſtehenden Ueberzügen, welche aber viel billiger 
herzuſtellen ſind, nur wenig Vortheil bieten, ſo 
wird das Verkobalten gegenwärtig nur in Aus⸗ 
nahmsfällen vorgenommen. So werden z. B. 
werthvolle Kupferdruckplatten verkobaltet ſtatt 
vernickelt, da ſich bei etwa nothwendiger Entfer⸗ 
nung beziehungsweiſe Erneuerung des Ueberzuges 
das in verdünnter Schwefelſäure leicht lösliche 
Kobalt mühelos entfernen läßt, ohne daß die 
Kupferplatte im Mindeſten angegriffen wird. 

Gewiſſe Legirungen des Kobalts beſitzen ſehr 
werthvolle Eigenſchaften und zeichnen ſich durch 
Härte, Feſtigkeit und ſchönen Glanz aus; da ſie 
aber koſtſpielig ſind, ſo iſt ihre Anwendung bis 
nun eine beſchränkte geblieben. 

Im Großen und Ganzen muß das Kobalt als 
ein Metall bezeichnet werden, welches viele für 
die Technik ſehr werthvolle Eigenſchaften beſitzt. 
Der einzige Grund, daß es in dieſer Hinſicht noch 
nicht benützt wird, liegt in den hohen Geſtehungs⸗ 
koſten des Metalles. Wenn ein Verfahren auf⸗ 
gefunden wird, um letztere zu verringern, wird 
das Kobalt ſehr bald in der Metalltechnik zu 
größerer Bedeutung gelangen. 

Kobalt. Legirungen des Kobalts. Das Kobalt 


legirt ſich leicht mit verſchiedenen Metallen, na⸗ 
Feſtigkeit des Kobalts pro Quadratmillimeter 


mentlich mit Kupfer, mit Eiſen legirt es ſich hin⸗ 
gegen ziemlich ſchwierig. Mit Kupfer giebt es Le⸗ 


girungen, welche bei einer dem Schmelzpunkt des 


Goldes nahe liegenden Temperatur ſchmelzen, ſehr 
dehnbar und bei wiederholtem Anwärmen auch 
hämmerbar ſind. 

Legirungen von Kupfer mit 1—5 Kobalt (Ko⸗ 
baltbronzen) ſind roth, ſehr dehnbar, zähe und 
feſt (Zugfeſtigkeit 40 ke pro Quadratmillimeter). 

Eine zu Schmuckſachen verwendete Legirung, 
die ſogenannte Sonnenbronze, beſteht aus 
60 Kobalt, 10 Aluminium, 30 Kupfer, oder 40 Ko⸗ 
balt, 10 Aluminium, 50 Kupfer. 

Die Metallin genannte Legirung iſt zuſammen⸗ 
geſetzt aus 35 Kobalt, 25 Aluminium, 30 Kupfer 
und 10 Eiſen. 

Ferrokobalt (von der Fonderie de Nickel in 
Paris) iſt eine ſchmiedebare Eiſen⸗Kobaltlegirung. 
Zur Herſtellung von Preßglasformen dient eine 
Legirung von 100 Eiſen und 5—10 Kobalt. 

Kobalt. Ueberzüge aus Kobalt (Verkobalten). 
Da ſich Kobalt durch den galvaniſchen Strom 
leicht aus ſeinen Verbindungen abſcheiden läßt 
und ſich durch Luftbeſtändigkeit, Glanz und Härte 
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Kobalt — Kordiren. 


auszeichnet, kann es ſo wie Nickel zur Herſtellung und nierenförmig vorkommt und pfirſichblüth⸗ bis 
von Ueberzügen auf anderen Metallen verwendet roſenrothe Farbe zeigt. (Ueber die Fundorte ſ. 


werden. Daß dies gegenwärtig nicht häufiger ge: 
ſchieht, hat ſeine Urſache nur in den höheren 
Koſten, welche das Verkobalten im Vergleiche mit 
dem Vernickeln verurſacht. Trotzdem iſt das Ver⸗ 
kobalten für gewiſſe Zwecke, z. B. zum Härten 
von Kupferdruckplatten, vorzuziehen, weil ſich der 
ſchadhaft gewordene Kobaltüberzug von der Kupfer⸗ 
platte durch verdünnte Schwefelſäure loslöſen läßt 
und das Kupfer hierdurch gar nicht angegriffen wird. 

Nach Langbein erhält man einen harten Kobalt⸗ 
überzug in einem Bade aus 600 g ſchwefelſaurem 
Kobaltoxydulammonium, 25 g kohlenſaurem Ko⸗ 
baltoxydul, 300 f kryſtalliſirter Borſäure und 101 
Waſſer. 

Ein zum Verkobalten von Meſſing und Kupfer 
durch Contact ſich eignendes Bad beſteht aus 10g 
kryſtalliſirtem ſchwefelſauren Kobaltoxydul, 20g 
Salmiak und 11 Waſſer, in das bei 40450 C. 
die Gegenſtände eingetaucht und dabei mit einem 
blanken Zinkblechſtreifen berührt werden. (Kleine 
Gegenſtände werden auf einem Siebe aus Zink⸗ 
blech liegend ins Bad gebracht.) 

Weitere Kobaltbäder ſind nach Watt folgende: 
135 g ſchwefelſaures Kobaltoxydulammonium in 
451 Waſſer bei 0˙8 Ampere Stromſtärke und 
2 Volts. Nach Kayſer verwendet man 100 g 
ſchwefelſaures Kobaltoxydul, 100 g ſchwefelſaures 
Ammoniak gelöſt in 1-51 Waſſer, fügt der heißen 
Löſung 50 g Borſäure zu und filtrirt nach dem 
Erkalten. Nach Stolba kann man durch Con⸗ 
tact mit Kobalt überziehen, wenn man in einem 
blanken Kupfergefäße zu einer kochenden Löſung 
von Chlorzink, welche mit Waſſer verdünnt wurde, 


ſo lange Salzſäure tröpfelt, bis die Flüſſigkeit 


klar geworden iſt, und etwas Zinkpulver einträgt, 
wodurch das Kupfergefäß verzinkt wird. Sodann 
wird ſo viel Kobaltvitriollöſung zugegoſſen, 
daß die Flüſſigkeit deutlich roth gefärbt erſcheint, 
und die zu verkobaltenden Gegenſtände nebſt ſie 
berührenden Zinkſtücken durch 15—20 Minuten in 
die kochende Flüſſigkeit getaucht. 

Kobalt, Erdkobalt (Asbolan), wird von den 
Mineralogen in zwei von einander verſchiedene 
Species getrennt: Schwarzer und rother Erd⸗ 
kobalt. — Der ſchwarze Erdkobalt oder Kobalt⸗ 
manganerz beſteht der Hauptſache nach aus einer 
Verbindung von Kobaltoxydul mit Manganhyper⸗ 
oxyd; der rothe Erdkobalt, Kobaltblüthe oder Ery⸗ 
thrin, iſt eine Verbindung aus Kobaltoxydul und 
Arſenſäure und ſtellt ein Zerſetzungsproduct des 
Speiskobalts dar. 

Robalt, Speiskobalt (Smaltin), kommt in 
vielen Varietäten vor und beſteht zumeiſt aus 
Kobalt, Nickel, Eiſen, Kupfer, in ſelteneren Fällen 
auch Wismuth in Verbindung mit großen Mengen 
von Arſen und geringen Mengen von Schwefel. 

Kobaltbeſchlag iſt ein Gemenge von Kobalt⸗ 
blüthe und Arſenikblüthe, das erdig, kleinkugelig 


den Artikel: Kobalt, Productionsſtätten.) 

Kobaltblüthe, ſ. Erdkobalt (rother). 

Bobaltglanz, Glanzkobalt, Kobaltin, welcher 
aus 355 Kobalt, 43:2 Arſen und 19-3 Schwefel 
beſteht, kommt theils teſſeral kryſtalliſirt, theils 
derb, kryſtalliniſch körnig und eingeſprengt vor, 
hat 6·1—6·35 ſpecifiſches Gewicht, 5·54 Härte, 
ſilberweiße bis röthliche, oft grau angelaufene 
Farbe und iſt ſpröde, mit kleinmuſcheligem bis 
unebenem Bruch; giebt auf Kohle eine graue, 
ſchwach magnetiſche Kugel; löſt ſich in Salpeter 
ſäure zu einer rothen Flüſſigkeit, wobei ſich Schwefel 
und arſenige Säure abſcheiden. 

RKobaltnickelkies, Kobaltkies, Linneit, beſteht 
aus 11 — 256 Kobalt nebſt 29—42:6 Nickel nebſt 
Schwefel und Eiſen und kommt theils teſſeral 
kryſtalliſirt, theils derb und eingeſprengt vor, hat 
6.3— 64 ſpecifiſches Gewicht, 55 Härte, zinnweiße 
bis lichtſtahlgraue, blaßkupferroth oder gelblich 
angelaufene Farbe und iſt ſpröde, mit muſcheligem 
oder unebenem Bruch. Das geröſtete Pulver er⸗ 
theilt Borax violettblaue Farbe; behandelt man 
ihn im Reductionsfeuer mit etwas Gold, ſo wird 
Nickelgold ausgeſchieden und die rein blaue Perle 
bleibt zurück; wird das Goldkorn im Oxydations- 
feuer mit Phosphorſalz behandelt, ſo färbt ſich die 
Perle von Nickel gelb. 

Robaltſchwärze, ſ. Erdkobalt (ſchwarzer). 

Nobaltvitriol oder Bieberit iſt eine Verbin⸗ 
dung aus 26˙·69 Kobaltoxydul, 28:47 Schwefel⸗ 
ſäure, 44.84 Waſſer; kommt theils monokliniſch, 
theils ſtalaktitiſch oder in flockiger Efflorescenz vor; 
hat blaßroſenrothe Farbe, röthlichweißen Strich, 
Seiden- bis Glasglanz, ebenen Bruch; löſt ſich 
in Waſſer mit rother Farbe und zuſammenziehen⸗ 
dem Geſchmack, giebt beim Erhitzen im Kolben 
Waſſer, auf Kohle ſchweflige Säure. 

Nobellit, ſ. Wismuth, Vorkommen. 

Nohleneiſenſtein, ſ. Eiſen, Vorkommen. 

RNöniginnenwaſſer, ſ. Kair's Königinnen⸗ 
waſſer. 

Korallenerz, ſ. Queckſilbererz. 

Kordiren nennt man eine Art der Zurichtung 
von Gold- und Silberdrahten (echten und unechten), 
welche darin beſteht, daß man ſie auf der ganzen 
Länge mit ſehr feinen und ſeichten Schrauben⸗ 
gängen verſieht, ſo daß ſie ausſehen, als ob ſie 
aus feinen Fäden dicht zuſammengedreht wären; 
der Hauptbeſtandtheil der Kordirmaſchinen iſt eine 
in ihrer Achſe durchbohrte ſtählerne Spindel von 
40—60 mm Stärke; dieſe Spindel trägt an ihrem 
unteren Ende eine Art ſehr kleiner Schrauben⸗ 
kluppe mit zwei Backen oder feinem Schneideiſen, 
mit Löchern, deren Größe der Dicke des Drahtes 
entſpricht; man ſchiebt den Draht durch die Oeff- 
nung am hinteren Ende der Spindel ein, wonach 
er in gerader Richtung die Backen oder das 
Schneideiſen durchläuft, die mit der Spindel ſchnell 


Kobalt — Kordiren. 


Körnen — Kupfer. 


umgedreht werden, was durch Rad und Getriebe oder 
durch Rad, Rolle und Schnur ohne Ende geſchieht. 

Eine ſolche Kordirmaſchine mit Meſſinggeſtell 
iſt in Fig. 100 dargeſtellt; das Geſtell beſteht aus 
zwei ſchmalen Platten p p', zwei kurzen Pfeilern 4“ 
und einen Zapfen 2, welch letzterer ſo in den 
Schraubſtock geſpannt wird, daß die Maſchine 
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Brokeit, j. chromſaures Blei. 

Arokoit, j. Rothbleierz. 

Kryolith iſt ein in Grönland vorkommendes 
farbloſes bis ſchwarz gefärbtes Mineral, das eine 
Verbindung von Fluornatrium mit Fluoralumi⸗ 
nium repräſentirt; man verwendet ihn in fein⸗ 
gepulvertem Zuſtande zuſammen mit Phosphor⸗ 
ſäure namentlich zum Löthen von Kupfer mit 
Hartlothen und beſteht ſeine Wirkung in der 
Löſung der Oxyde und gleichzeitiger Bildung von 
Fluormetallen; er findet auch in dem Gauduin⸗ 
ſchen Löthmittel (ſ. d.) Anwendung. 

Kunſtbronze, j. moderne Statuenbronze. 

Kupfer, Metall, Chemiſches Zeichen Cu. (lat. 
euprum (aes), franz. cuivre, engl. copper, ital. 
rame, griech. ya.xö5). Dieſes Metall gehört zu den 
ſieben Metallen, welche ſchon im früheſten Alter: 
thum bekannt waren, und wurde nach dem Glauben 
der Aſtrologen, welche dieſe ſieben Metalle als 
Abkömmlinge der ſieben Planeten anſahen, von 


der Venus abgeleitet, mit deren Symbol, dem 


Handſpiegel 2, es auch bezeichnet wurde; andere 
leiten dieſes Symbol von der Bezeichnung Venus 
der Metalle her, welche es wegen ſeiner Neigung, 
ſehr zahlreiche, verſchieden gefärbte Verbindungen 
zu geben, erhielt. Wieder andere behaupten, daß 
Name und Symbol nur darauf zurückzuführen 


ſeien, daß der Hauptfundort des Kupfers die 


aufrecht ſteht. Die Kurbel K ſetzt das Zahnrad R 
und dieſes das Getriebe t in Bewegung; letzteres 
ſteht auf der durchbohrten Spindel feſt, deren Kopf 8 
die Schraubenbacken enthält; dieſe werden durch 
die (beſonders gezeichnete) Deckplatte d in der 
länglich viereckigen Aushöhlung des Kopfes S 
feſtgehalten und erſtere mittelſt der zwei Löcher 
feſtgeſchraubt; durch das mittlere Loch i der Deck⸗ 
platte wird der Draht durchgeführt. 

Kordirter Draht wird zu Schmuckſachen, Fili⸗ 
gran 2c. verarbeitet. 

Körnen, j. Granuliren. 

Nöttigit, ſ. Zint, Vorkommen. 

Kreide dient hie und da als feineres Schleif⸗ 
mittel, meiſt aber als Putzmittel für blanke Me⸗ 
talle, wie Silber, Meſſing, Stahl; man gebraucht 
die Kreide, die auch einen wichtigen Beſtandtheil 
aller Putzpulver bildet, mit Spiritus; ſie ſoll, 
um ſich hierfür zu eignen, ein ſo feines Pulver 
bilden, wie feinſtes Mehl, und darf keinerlei ſcharfe 
Theilchen enthalten, muß daher ſorgfältig ge⸗ 
mahlen und geſchlemmt werden. Große Ablage⸗ 
rungen vorzüglicher Kreide finden ſich an den eng⸗ 
liſchen Küſten, den däniſchen Inſeln Rügen, Uſe⸗ 
dom, Wollin ze. 

Kreide, künſtliche, iſt ein Putz⸗ und Polir⸗ 
mittel, das in chemiſchen Fabriken vielfach als 
Nebenproduct gewonnen wird, z. B. aus Chlor⸗ 
calciumlöſung durch Fällung mit Soda. 

Kreittonit, ſ. Zink, Vorkommen. 

Kreuzblech, ſ. Blech und Eiſenblech. 


Inſel Cypern iſt, deren Schutzgöttin Venus war. 
Kupfer wurde zuerſt nächſt Gold und Silber in den 
menſchlichen Gebrauch genommen, und zwar diente 
es zur Anfertigung von Waffen; ſpäter trat für 
dieſe Verwendung das Erz (aes der Römer), eine 
Legirung von Kupfer mit Zinn, Zink und Blei, 
mit je nach dem Zwecke ſich ändernder Zuſammen⸗ 
ſetzung. (Vergleiche Bronze, Geſchichtliches über 
Bronze.) Bezeichnung für das Metall war im 
alten Teſtament Nehösheth, von Nahäsh = »ſchim⸗ 
mern«, welches in der Septuaginta mit yaArös und 
in der Vulgata' mit »aes« überſetzt wurde; letztere 
Ueberſetzung iſt nicht deutlich genug, indem ages 
außer Kupfer auch Bronze und Meſſing bedeutet. 

Das Wort Bronze ſoll fi von einem perſiſchen 
Worte »Birindsche, welches fo viel wie Meſſing 
bedeutete, herleiten. Zuerſt erwähnt die Bibel das 
Erz im zweiten Buche Moſis, Cap. 27 und 30, bei der 
Beſchreibung der Stiftshütte. Nach den neueren 
Forſchungen ſcheint vor der Bronzezeit noch eine 
Kupferzeit geherrſcht zu haben. Nach von Eichwald 
wurde das Kupfer von den Tſchuden, den Ur⸗ 
einwohnern Nordaſiens, den Seyten Südrußlands 
und den Kelten Europas auf rohe Weiſe aus den 
Kupfererzen des Altai durch Schmelzen gewonnen, 
und dasſelbe ſpäter mit wahrſcheinlich aus Südaſien 
ſtammendem Zinn legirt. Zu Homer's Zeiten 
war die Verwendung von reinem Kupfer häufiger 
als jene von Zinnlegirungen dieſes Metalles; 
beide namentlich aber das Metall Kupfer 
ſelbſt — bezeichnet Homer als g, wäh⸗ 
rend %s Schwefelkupfer bedeutet. Aus den 
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Schriften des Römers Plinius geht hervor, 
daß das Kupfer ſpäter nach der Inſel Cypern, 
. auf der damals bei Tamaſſus die Hauptgewinnung 
desſelben ſtattfand, eise zörptos, nes cyprium« 
(kypriſches Erz) benannt wurde, woraus der Name 
euprum entſtanden tft, den wir zuerſt 290 n. Chr. 
bei Spartianus finden. 

In den alten Culturländern Oſtaſiens muß die 
Kenntniß des Kupfers und ſeiner Bearbeitung 
auf eine viel ältere Zeit zurückreichen als in 
Europa, indem Erzbildwerke aus Indien und 
China bekannt ſind, die zu einer Zeit entſtanden, 
über welche uns keine geſchichtlichen Angaben 
vorliegen. Jedenfalls iſt die Kenntniß der Kupfer⸗ 
gewinnung in den weſtlichen Culturländern weit 
jüngeren Datums, als ſie in Aſien anzunehmen iſt. 

Die erſten Kupfergruben ſollen in Griechenland 
im Jahre 1594 v. Chr. in den thenoiſchen Ge⸗ 
birgen durch den Phönikier Kadmos, der auch 
die Kunſt der Kupferbereitung dorthin brachte, 
eröffnet worden ſein; die Bronzen der Auguſtini⸗ 
ſchen Zeit waren, wie aus Plinius hervorgeht, 
ähnlich zuſammengeſetzt wie unſer Kanonengut, 
jo auf 100 Th. kampaniſches Erz 10 Th. Zinn⸗ 
legirung, italieniſches Erz 8 Th. Blei, gräcaniſches 
10 Th. Blei, 5 Th. Zinn, Erz für Geräthe 4 Th. 


Zinn; die Statuenbronze beſtand aus 75 altem Erz, 


25 Kupfer, 12¼ Blei, purpurfarbenes Erz zu den 
Säumen der Togas aus 100 Th. Erz und 4 Blei. 

Schon Theophraſt beſchreibt die Darſtellung 
des reinen Metalles aus Kupferlaſur und Malachit, 
welche jedoch weniger oft geübt wurde, als jene aus 
geſchwefelten Kupfererzen; als ſolche werdenyaaxrivns 
und ropteng hies bezeichnet. Dieſe wurden auf ein⸗ 
fache Weiſe aufbereitet, geröſtet und in Schachtöfen 
von verſchiedener Größe verſchmolzen. Man führt 
als daraus erhaltene Producte an: Schwarzkupfer, 
aes nigrum, yahrös pihas, Rohkupfer, Scheiben⸗ 
kupfer, aes caldarium, uri oder Tpoyerov, und 
das hämmerbare Stangen⸗ oder Kranzkupfer, nes 
regulare oder coronarium, sAaröv. Auch im Mittel⸗ 
alter ſpielte das Kupfer, und zwar beſonders bei 
den Alchymiſten, eine wichtige Rolle; zuerſt hoffte 
man durch Verbindung von Kupfer mit Schwefel 
ein werthvolles Product zu erhalten und war 
ſehr enttäuſcht, als ſich als Ergebniß dieſer Ver⸗ 
bindung eine ſpröde, ſchwarze Maſſe ergab; dagegen 
beſtärkte die Erſcheinung, daß ſich beim Einbringen 
von Eiſen in Vitriolwäſſer das Kupfer prächtig 
gefärbt niederſchlug, den Glauben an die ſoge⸗ 
nannte »Transmutarion⸗ der Metalle, d. i. Um⸗ 
wandlung eines Metalles in ein anderes. Die 


Alchymiſten glaubten demzufolge, es ſei ihnen 


gelungen, Eiſen in Kupfer zu »verwandeln«, in 
der Meinung, es müſſe auch möglich ſein, unedle 
Metalle in edle zu verwandeln, wenn man nur 
den Stein der Weiſen beſäße. 

Der arabiſche Gelehrte Geber (um die Mitte 
des 8. Jahrhunderts n. Chr. Geburt) ſtellte feit, 
daß Kupfer leicht von verſchiedenen ſauren Flüſſig⸗ 
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keiten angegriffen werde, welche Thatſache von 
den Alchymiſten dahin ausgelegt wurde, daß das 
Kupfer die meretrix metallorum — die Dirne unter 
den Metallen — ſei. Die Entdeckung des Cement⸗ 
kupfers (1497 zu Schmöllnitz in Ungarn, 1599 am 
Rammelsberge im Harze) gab der Meinung 
vieler Chemiker (Baſilius Valentinus und 
Theophraſtus Paracelſus), daß die Um⸗ 
wandlung des Eiſens in Kupfer möglich ſei, neue 
Nahrung, und ſelbſt 1690 führte noch ein Profeſſor 
der Chemie in Helmſtedt, Namens Stiſſer, das 
Cementkupfer als Beweis einer Metallverwandlung 
an. Andererſeits hatte ſchon v. Hellmont (1577 
bis 1644) vor Stiſſer feſtgeſtellt, daß das 
Kupfer, welches aus dieſen Flüſſigkeiten gefällt 
werde, ſchon früher in gelöſtem Zuſtande vor⸗ 
handen fein müſſe, und Boyle (1627-1691) 
bewies, daß Eiſen und Zink das Kupfer in 
Löſungen unter Fällung desſelben erſetzen. Daß 
übrigens die Färbung des Glaſes, die Färbung von 
Ammoniak durch Kupfer, das ſchwefelſaure Kupfer ze. 
ſchon ſehr früh bekannt waren, geht aus den 
Berichten des Seneca, Theophraſt, Diodor, 
Plinius ze. hervor. 

Wie ſchon aus Agricola's »De re metallica“ 
erſichtlich, war ſchon damals der Verhüttungs⸗ 
proceß nicht weſentlich von dem noch vor nicht zu 
langer Zeit üblichen Verfahren verſchieden. Erſt 
1698 brachte die Einführung der Flammöfen 
in England eine weſentliche Aenderung darin her⸗ 
vor. Die durch die Neuzeit hervorgebrachten 
Aenderungen in den Schmelzverfahren ſind nicht 
von Belang; ihre Hauptpunkte ſind vollkommenere, 
raſchere, einfachere Metallſcheidung. Erſt die Mög⸗ 
lichkeit der Benützung ärmerer Erze durch die Aus⸗ 
bildung naſſer Proceſſe (Chloration, Elektrolyſe), 
Anwendung vergrößerter Schachtöfen (Waſſer⸗ 
mantelöfen) und in Folge deſſen maſſenhafte 
Erzeugung von Kupfer ſteinen und vollkommenere 
Ausſcheidung der Edelmetalle aus den Hütten⸗ 
producten führten zu einer großen Steigerung in 
der Menge des alljährlich gewonnenen Kupfers. 
Dieſe Fortſchritte in der Gewinnung von Kupfer 
aus Erzen, welche vormals wegen ihres geringen 
Gehaltes an Kupfer gar nicht verwerthet werden 
konnten, ſind in neuerer Zeit um To bedeutungsvoller, 
als der Bedarf an Kupfer für elektriſche Zwecke 
ein fortwährend zunehmender iſt. 

Kupfer. Vorkommen des Kupfers. Das 
Kupfer iſt eines der verbreitetſten Metalle, indem es 
ſich nicht blos im Mineralreiche, ſondern auch in 
thieriſchen und pflanzlichen Organismen, z. B. im 
Blute der Inſecten findet; im Mineralreiche kommt 
es theils gediegen, theils oxydirt, geſchwefelt in 
verſchiedenen Salzen ꝛc. vor. Kupfererze finden 
ſich hauptſächlich auf Gängen, Lagern, Stöcken, 
mit Quarz, Kalkſpath, Schwerſpath, Flußſpath, 
Chlorit, Amphibol, Pyroxen 2c., und treten ent⸗ 
weder allein oder, wie in Cornwall, Ober- und 
Unterharz, Ural, Norwegen, Schweden ꝛc., mit 
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Schwefelkies oder mit anderen Erzen — haupt⸗ 
ſächlich Blei⸗, Zink⸗ und Silbererzen — gemiſcht 
auf. Wenn der Silbergehalt ein größerer iſt, 
können die Kupfererze in Silbererze übergehen. 
Von großer Bedentung iſt das Vorkommen von 
Kupfererz als Kupferſchiefer im bituminöſen 
Mergelſchiefer (der unterſten Schichte der Zechſtein⸗ 
formation), welcher geſchwefelte und oxydirte Kupfer⸗ 
ſowie andere Erze meiſt fein eingeſprengt enthält. 
(Mansfeld, Riechelsdorf, Stolberg und Neukrug am 
Harze.) Für die Verhüttung von Bedeutung ſind: 

1. Gediegenes Kupfer, ſ. den Artikel: Kupfer, 
gediegen. 

2. Geſchwefelte Kupfererze ſind die folgenden 
Mineralien: Kupferglanz (Kupferglas), Bunt⸗ 
kupfererz (Bornit), Kupferkies (Chalkopyrit). Ge⸗ 
ſchwefelte Kupfererze ſind das Hauptmaterial für 
die Kupfergewinnung. Field fand in vielen ge⸗ 


ſchwefelten Kupfererzen einen Wismuthgehalt, der 


von Schwefelwismuth herrühren dürfte, welches 
ein ſteter Begleiter des Schwefelkupfers zu ſein 
ſcheint; es iſt dies deshalb von Wichtigkeit, weil 
ſelbſt der kleinſte Wismuthgehalt vermindernd auf 
die Dehnbarkeit des Kupfers einwirkt. Häufig 
weiſen die geſchwefelten Kupfererze einen Gehalt an 
Schwefelkies oder bitumenreichen Erden auf, durch 
welchen der Kupfergehalt bedeutend herabgedrückt 
wird; desgleichen findet ſich in den Erzen ein Ge⸗ 
halt von Selen und Tellur, welcher, in das Kupfer 
übergehend, deſſen Eigenſchaften ſchädigt; ebenſo 
verringert ein Vorhandenſein von Antimon und 
Arſen den Werth des Kupfers. Dagegen weiſen die 


geſchwefelten Kupfererze nur ſelten einen ſo hohen 


Gehalt an Edelmetall auf, daß ſie zur Gewinnung 
von Gold und Silber geeignet ſind; dies iſt 
der Fall bei Kupfererzen von Siebenbürgen, 
Rammelsberg bei Goslar, Fahlun, Mansfeld, und 
beſonders wenn die Kupfererze zuſammen mit 
Blei⸗ und Silbererzen vorkommen, wie in Ungarn, 
Freiberg, Oberharz. 

3. Erze, welche Antimon oder Arſen enthalten, 
find folgende: Antimonfahlerz (Tetrawdrit), Anti⸗ 
mon⸗Arſenfahlerze, Kupferantimonglanz, Bour⸗ 
nonit, Enargit und Antimontupfer. Wie ſchon 
früher erwähnt, wirkt ſelbſt ein ganz geringer 
Gehalt von Arſen oder Antimon ſchädigend auf 
die Dehnbarkeit des Kupfers; es iſt daher die 
Verhüttung ſolcher Kupfererze mit großen Um⸗ 
ſtänden und Verluſten verbunden, und ergiebt in 
der Regel erſt ein nur minderwerthiges Product, 
da eine vollſtändige Reinigung in den ſeltenſten 
Fällen gelingt. Die Entfernung von Antimon iſt 
noch ſchwieriger als die von Arſen, welch letztere 
bei einem größeren Schwefelgehalt noch durch 
verdampfendes Schwefelarſen befördert wird. 
Deshalb läßt ſich aus ſolchen Erzen, ſelbſt wenn 
der Arſengehalt ziemlich bedeutend iſt, wie beim En⸗ 
argit und Tennantit, noch Kupfer von ziemlicher 
Zähigkeit erzielen; ein nennenswerther Silber⸗ 
oder Queckſilbergehalt ſolcher Erze wirkt natürlich 
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ebenſo werthſteigernd, wie der Arjen= oder Antimon⸗ 
gehalt werthvermindernd wirkt. 

Hier verdienen zunächſt die Fahlerze Er⸗ 
wähnung, die ſich aus Schwefel, Antimon oder 
Arſin und Kupfer, Silber, Zink, Queckſilber ze." 
in verſchiedenen Miſchungsverhältniſſen zuſammen⸗ 
ſetzen. Arſenfahlerz, Tennantit, eine Miſchung von 
Kupfer, Arſen, Schwefel, mit Beimengungen von 
Eiſen, Zink, Blei; es kommt entweder nach dem 
teſſeralen Syſtem kryſtalliſirt oder derb vor, hat 
4·3— 475 ſpecifiſches Gewicht, 4 Härte, iſt ſpröde, 
hat unebenen Bruch; die Färbung iſt ſchwärzlich⸗ 
bleigrau bis eiſenſchwarz, der Strich dunkelröth⸗ 
lichgrau; es ſchmilzt unter Entwickelung von 
Arſendämpfen zu ſchwarzer, magnetiſcher Schlacke, 
giebt im Kolben Sublimat von Schwefelarſen, 
in der offenen Glasröhre arſenige und ſchwefelige 
Säure; in Salpeterſäure ſcheidet ſich Schwefel 
und arſenige Säure ab, Königswaſſer löſt gänz⸗ 
lich. Man findet es hauptſächlich in Cornwall, 
weniger in Freiberg, Schwaz 2c. 

4. Oxydirte Kupfererze. Als ſolche ſind folgende 
Mineralien anzuſehen: Rothkupfererz, Tenorit, 
Malachit, Laſur, Kieſelkupfer, Atamit, ferner 
Kupferphosphate, Kupferarſeniate, Euchroit und 
Brochantit. Dieſe Erze, welche wegen ihrer Rein⸗ 
heit ein ausgezeichnetes Product liefern würden, 
kommen leider ſeltener in größeren Mengen in 
der Natur vor; wo dies der Fall iſt, wie in ein⸗ 
zelnen Diſtricten der Vereinigten Staaten, findet 
unter Anwendung der Waſſermantelöfen eine 
Maſſenproduction ſtatt. 

Kupfer, gediegen, kommt nur zuweilen re⸗ 
gulär kryſtalliſirt, meiſt aber in verzerrten Mr: 
ſtallen, ferner in Form von Platten, Blech, 
Draht, Moos 2c., als Auflug derb und eingeſprengt 
vor. Das ſpecifiſche Gewicht beträgt 838.9, 
die Härte iſt 2˙5—3; es zeigt große Geſchmeidig⸗ 
keit und Dehnbarkeit, hakigen Bruch, kupferrothe 
Farbe, oft gelb oder braun angelaufen. Es ſchmilzt 
vor dem Löthrohre nicht beſonders leicht, dagegen 
löſt es ſich in Salpeterſäure leicht, wobei Am⸗ 
moniakzuſatz eine laſurblaue Färbung bewirkt. 
Es findet ſich bald in kleinen Körnern und dünnen 
Blättchen, bald in rieſigen Maſſen loft bis 
100.000 ke Gewicht) auf Gängen im Trapp⸗ 
gebirge in Begleitung von Quarz, Chlorit, Epidot, 
Kalkſpath ꝛc. Häufig kommt innig vermengt (aber 
nicht verbunden) mit dem Kupfer Silber vor, 
oder es ſitzen auf ſilberfreiem Kupfer hie und da 
Silberkryſtalle auf. Nach Hautefeuille enthielt 
Kupfer vom Oberen See in Amerika 69280 Kupfer, 
5˙453 Silber, 0'019 Queckſilber und 25248 Gang⸗ 
geſtein; dieſes Kupfer verwendet man gerne zur 
Anfertigung von Telegraphendraht, da es wegen 
ſeiner großen Reinheit ein ſehr guter Elektricitäts⸗ 
leiter iſt. Dagegen findet ſich in Südamerika 
(Peru, Bolivia, Chile) gediegenes Kupfer in 
Form kleiner Körner mit Rothkupfererz, Malachit, 
Kupferkies und Erden mit 60—70, höchſtens 
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90%, Kupfer, als ſogenannter Kupferſand, Kupfer⸗ 
Barilla; im Ural endlich findet man gediegenes 
Kupfer ortweiſe in Form von Neſtern in einem 
Letten — ferner findet ſich gediegenes Kupfer im 
Harz, Weſterwald, Cornwall, Fahlun, Ungarn 2c.; 
jedoch ſind dieſe Fundorte von geringerer Wichtigkeit. 

Kupfer. Gewinnung des Kupfers. Die Pro⸗ 
ceſſe, durch welche Kupfer aus ſeinen Erzen ab⸗ 
geſchieden wird, ſind ungemein mannigfaltige 
und hängen von der chemiſchen Zuſammenſetzung 
der zur Verarbeitung gelangenden Mineralien ab. 
Während bei der Verhüttung von gediegenem 
Kupfer, Rothkupfererz, Malachit und Laſurit im 
Allgemeinen nur ein Schmelzen, reſpective Redu⸗ 
ciren der genügend vorbereiteten Mineralien mit 
Kohle erforderlich iſt, um ſogleich Kupfer zu er⸗ 
halten, verlangen namentlich die ſchwefelhaltigen 
Erze eine ſehr umſtändliche Behandlung, um end⸗ 
lich Kupfer zu ergeben. Die bedeutenden Aus⸗ 
lagen, mit welchen die Gewinnung von Kupfer 
aus ſolchen Erzen immer verbunden iſt, haben 
den Anlaß zu Verſuchen gegeben, das Kupfer auf 
einfachere und daher billigere Weiſe auf naſſem 
Wege zu gewinnen und ſind die betreffenden Ver⸗ 
fahren noch durch die Einführung der Kupfer⸗ 
gewinnung auf elektrolytiſchem Wege gerade in 
neueſter Zeit ſehr vervollkommnet worden. 

Um aus Rothkupfererz, Kupferlaſur oder Mala⸗ 
chit Kupfer darzuſtellen, iſt es blos erforderlich, die 
durch Scheidung ſo weit als möglich von fremden 
Geſteinen befreiten Erze zu röſten und dann unter 

„Zuſatz von Schlacken bildenden Körpern (Kalk⸗ 
ſteine) mit Kohle niederzuſchmelzen. Man läßt das 


in den Oefen (den ſogenannten Krummöfen) er⸗ 


haltene Kupfer ſammt der Schlacke in einen Vor⸗ 
ſtichtiegel abfließen, begießt die Maſſe mit Waſſer 
und zieht zuerſt die erſtarrte Schlacke, dann eine 
Kupferſcheibe (Roſette) ab und fährt mit dieſer 
Arbeit fort, ſo lange überhaupt Kupfer in dem 
Vorſtichtiegel enthalten iſt. 

Schwefelhaltige Kupfererze werden am Beginne 
der Arbeit geröſtet, wobei man durch mechaniſche 
Bearbeitung der Maſſe und Umrühren mit Eiſen⸗ 
ſtangen dafür ſorgt, daß ſie reichlich mit Luft in 
Berührung kommt. Der Kupferkies und Eiſenkies, 
welcher in den Erzen enthalten iſt, geht während 
des Röſtens zum großen Theile in Kupferoxyd 
und Eiſenoxyd über. Die geröſtete Maſſe wird in 
einen Schachtofen unter Zuſatz einer an Kupfer 
reichen Schlacke geſchmolzen und ergiebt den ſo⸗ 
genannten -Bronzeſtein „welcher viel Schwefelkupfer 
und wenig Schwefeleiſen enthält, da ein großer 
Theil des Eiſens in die kieſelſäurereiche Schlacke 
übergeht. Durch dieſes Schmelzen wird ein Bronze⸗ 
Dein erhalten, welcher etwa 35% Kupfer enthält, 
während das urſprüngliche Erzgemenge nur 9 bis 
14% Kupfer enthielt. Der an Kupfer »ange⸗ 
reichertes Bronzeſtein wird wieder geröſtet und 
mit Kupfererzen, welche Kupferoxyd und viel 


Silicate enthalten, unter Zuſatz von kupferreichen 
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Schlacken zum »Concentrationsſteines verſchmolzen 
und wird hierdurch faſt reines Schwefelkupfer ge⸗ 
wonnen. Durch Röſten und Schmelzen des letzteren 
mit paſſenden Zuſchlägen erhält man nebſt kupfer⸗ 
reichen Schlacken, welche bei neuerlicher Bereitung 
von Bronzeſtein wieder in Verwendung kommen, 
ein noch ſehr unreines Kupfer: Schwarz⸗ oder 
Blaſenkupfer. 

Um aus dem Schwarzkupfer reines Kupfer 
zu erhalten, ſchmilzt man es andauernd (12 bis 
16 Stunden) in einem Ofen, welchem reich⸗ 
lich Gebläſeluft zugeführt wird, und wird hierdurch 
das vorhandene Schwefelkupfer in gasförmige 
ſchwefelige Säure und in Kupferoxydul verwandelt, 
welches ſich in dem Kupfer löſt. Um dieſes Kupfer⸗ 
oxydul zu reduciren, zieht man die Schlacke ab, 


ſtreut auf das geſchmolzene Metall grob gepulverte 


Steinkohle und rührt (»polt«) in demſelben mit 
Holzſtangen. Durch die Kohle und die Producte 
der trockenen Deſtillation, welche ſich aus dem 
Holze entwickeln, wird das Kupferoxydul zu Kupfer 
reducirt und letzteres ſchließlich durch Eingießen 
in eiſerne Formen zu Blöcken geformt. 

Das eben geſchilderte Verfahren der Kupfer⸗ 
gewinnung wird nur zur Verhüttung reicherer Erze 
angewendet; für arme Erze, z. B. für Kupferſchiefer, 
wie ſelbe im Mansfeld'ſchen Gebiete vorkommen, 
muß ein anderer Weg eingeſchlagen werden. Man 
röſtet die Schiefer in ſehr großen Mengen bis zu 
20.000 Centner auf einer Unterlage von Reiſig 
während mehrerer Monate und wird hierbei 
Waſſer verdunſtet, organiſche Subſtanz, Arſen und 
auch ein Theil des Schwefels beſeitigt. Das ſo 
vorbereitete Erz wird ſodann in Schachtöfen unter 
Zuſatz von Flußſpath und Schwarzkupferſchlacken 
niedergeſchmolzen, wobei man einen zwiſchen 20 
und 50% Kupfer enthaltenden »Rohſtein⸗ erzielt. 

Die Einrichtung der hierbei in Verwendung 
kommenden Oefen iſt aus Fig. 101 erſichtlich. Es 
it a der Schacht, 1 Schornſtein, g einer der Vor⸗ 
tiegel zur Aufnahme der Schmelze; die aus den 
vollen Vortiegeln überfließende Schlacke fällt in 
den Schlackenwagen h über. Wenn der Vorſtich⸗ 
tiegel mit Rohſtein gefüllt iſt, läßt man letzteren 
nach dem mit Waſſer gefüllten Behälter i ab⸗ 
fließen, in welchen er zu loſen Körnern erſtarrt. 
Durch Röſten des Rohſteines und Verſchmelzen 
desſelben in Mengen bis zu 3000 kg unter Zu⸗ 
ſatz von 10-15% Quarzſand erhält man den 
»Spurjteine, welcher ſchon bis zu 659% Kupfer 
enthält und in dem auch etwas Kobalt, Nickel, 
Silber, Eiſen in Form von Schwefelverbindungen 
enthalten iſt. Um das Silber, welches etwa 002% 
von der Menge des Kupfers beträgt, zu gewinnen, 
wird der Spurſtein gemahlen und geröſtet. Hier⸗ 
bei geht das Schwefelſilber in Silberſulfat 
über, welches durch Behandeln der geröſteten 
Maſſe mit heißem Waſſer gelöſt wird. Der ge— 
trocknete Rückſtand, der ſogenannte »Garroſt⸗, 
wird mit »Dünnſtein« und Rohſchlacken vers 
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ſchmolzen und ergeben ſich dann: Schwarzkupfer 
mit 90—95% Kupfer, Dünnſtein und Schlacke 
mit einem Kupfergehalt von 139%. Das Schwarz⸗ 
kupfer wird dann endlich durch Raffiniren, wie dies 
oben angegeben wurde, in Feinkupfer verwandelt. 

Das umſtändliche Verfahren, welches bei den 
vorbeſchriebenen Arten der Kupfergewinnung ein⸗ 


Fig. 101. 
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gehalten werden muß, läßt ſich ſehr weſentlich 


vereinfachen, wenn man auf das Kupfer den ſo⸗ 
genannten Beſſemerproceß anwendet, d. h. indem 
man durch die geſchmolzenen Schwefelmetalle einen 
Luftſtrom treibt. Durch den in dieſem enthaltenen 
Sauerſtoff wird der Schwefel verbrannt und man 
erhält unmittelbar ein an Kupfer ſchon ſehr an⸗ 
gereichertes Product. Für die Zwecke der Kupfer⸗ 
gewinnung mittelſt des Beſſemerproceſſes muß 
der Vorgang in anderer Weiſe geführt werden 


minder werthvolle Metalle, 


315 


enthalten find, hierbei verloren gehen, da es bis 
nun nicht gelungen iſt, die aus der Beſſemerbirne 
entweichende ſchwefelige Säure zu gewinnen. Da 
die gewaltigen Mengen von ſchwefeliger Säure, 
welche aus einem Kupfer⸗Beſſemerwerke in die 
Luft gejagt werden, die Vegetation der ganzen 
Umgebung zerſtören, iſt namentlich letzterer Um⸗ 
ſtand ein großes Hinderniß für die Durchführung 
dieſes Proceſſes in Gegenden, in welchen all⸗ 
gemein landwirthſchaftliche Betriebe geführt werden. 

Das Kupfer gehört zu jenen Metallen, welche 
ſich aus den Löſungen ihrer Salze durch andere 
Eiſen, Zink, leicht 
ausfällen laſſen, und gründen ſich auf dieſen Um⸗ 
ſtand die Methoden der Kupfergewinnung auf 
naſſem Wege. Das älteſte der hierher gehörigen 
Verfahren iſt jenes, welches man mit dem Namen 
der Gewinnung von Cementkupfer bezeichnet. Die 
Schwefelverbindungen des Kupfers, wie man ſie 
in den Kupfererzen vorfindet, haben die Eigen- 
ſchaft, durch lang andauernde Berührung mit 
Luft und Waſſer in Kupferſulfat (Kupfervitriol) 
| überzugeben und vollzieht ſich dieſer Proceß auch 
in den Gebirgen ſelbſt. Der vom Waſſer gelöſte 


Kupfervitriol ſammelt ſich an tiefgelegenen Stellen 
der Bergwerke als ſogenanntes Cementwaſſer an 
und wird aus dieſen das Kupfer als Cementkupfer 
dadurch gewonnen, 
über Eiſen leitet; 


daß man die Cementwäſſer 
das Kupfer wird in Form von 
fällt und enthält die Flüſſigkeit, 
dann Eiſenvitriol in Löſung. 
Das ſo erhaltene Cement⸗ 
kupfer, welches 70—900% 
Kupfer enthält, wird unter 
Zuſchlag von Kalk unmittel⸗ 
bar auf Schwarzkupfer ver⸗ 
ſchmolzen. 

Durch Röſten von ſchwefel⸗ 
haltigen Kupfererzen mit Koch⸗ 
ſalz (Chlornatrium) oder 
durch Behandeln geröſteter 
Kupfererze mit ſehr verdünnter 
Salzſäure kann man das Kupfer in Chlorid über⸗ 
führen und durch Behandeln der Maſſe mit Waſſer, 
wenn auch Silber vorhanden iſt, mit kochſalz⸗ 
hältigem Waſſer, welches auch das Silberchlorid 
in Löſung bringt, eine Flüſſigkeit erhalten, aus 
der Kupfer und Silber abgeſchieden werden können. 

Kupfer. Gewinnung des Kupfers auf elektro-, 
lytiſchem Wege. Seitdem man mit Hilſe der Dynamo⸗ 
maſchinen dauerndekräftigeelektriſche Ströme hervor⸗ 
zubringen im Stande iſt, werden dieſe ſowohl zur 


Pulver ausge 


als bei Eiſen, da eine ſehr große Menge fremder Gewinnung von Kupfer aus den Erzen, als auch 
Körper vorhanden iſt und namentlich das Silicium zur Darſtellung von reinem Kupfer aus Schwarz⸗ 
fehlt, welches beim Beſſemern von Eiſen durch kupfer verwendet. Die Gewinnung von Kupfer 
ſeine Verbrennung zur Erreichung der hohen aus den Erzen kann mittelſt Elektricität auf ver⸗ 
Temperatur beiträgt. Als größter Uebelſtand der ſchiedene Weiſe geſchehen. Kupferkies wird z. B. 
Darſtellung von Kupfer durch Beſſemern muß die häufig in der Weiſe verarbeitet, daß man ihn 
Thatſache bezeichnet werden, daß die großen pulvert, ſo lange röſtet, bis alles vorhandene 
Mengen von Schwefel, welche in den Kupfererzen Eiſen in Eiſenoxyd verwandelt und das Kupfer 
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in Halbſchwefelkupfer übergegangen iſt. Wenn verdünnte Schwefelſäure und läßt nun den von 
man die geröſtete Maſſe mit einer Löſung von einer Dynamomaſchine gelieferten Strom fo wirken, 
ſchwefelſaurem Eiſenoxyd behandelt, jo werden die daß die Kupferbleche die Kathoden ſind. Von den 
Schwefelkupferverbindungen und das Kupferoxyd als Anoden zu betrachtenden Platten von Schwarz⸗ 
in Kupferſulfat verwandelt und Eiſenvitriol ge⸗ kupfer wird nun Kupfer gelöſt und auf den Kupfer⸗ 
bildet. Aus der Flüſſigkeit läßt ſich durch blechen niedergeſchlagen, wodurch man Platten aus 
den galvaniſchen Strom Kupfer ausſcheiden und faſt chemiſch reinem Kupfer erhält. Wenn das ver⸗ 
geht hierbei der Eiſenvitriol wieder in ſchwefel⸗ arbeitete Schwarzkupfer Gold und Silber enthält, 
ſaures Eiſenoxyd über, welches neuerdings zur ſo findet man dieſe Metalle in dem 2 
Behandlung geröſteter Erze verwendet wird. Schlamm, welcher ſich am Boden der Kufen, 
Um aus dem Rohkupfer (Schwarzkupfer) reines welchen man die Raffination ausführt, dene, 
Kupfer auf naſſem Wege zu erhalten, gießt man und können die Metalle aus dieſem Schlamm jo 
dasſelbe in etwa 2 em dicke Platten, hängt dieſe vollſtändig gewonnen werden, daß ſich die Verluſte 
abwechſelnd mit dünnen Kupferblechen in ſehr auf ein ungemein geringes Maß verkleinern. 


Kupfer. Mengen des jährlich dargeſtellten Kupfers in engliſchen Tons (1 Ton = 1016 ke). 


1896 1895 | 189% | 1898 1.08502 1891 
| | 


Nee ts — 35 — = — 120 
Argentinien - g 100 180 2 160 200 210 
Auſtral ieee 11.000 10.000 9.000 7.500 6.500 7.500 
Bolivia, Coro⸗Coro . 2.000 2.250 2.300 2.500 2.860 2.150 
Canada EHEN E 4.000 4.000 5.000 5.000 3.500 3.500 
Chile 23.500 22.075 21.340 21.350 22.565 19.875 
Cap der guten Hoffnung 
(Cap⸗Comp.) 5.470 5.350 5.000 5.200 5.500 5.000 
Namaqua oct? 1.980 1.730 1.500 890 450 900 
Deutſches Reich: 
Mansfeld 18.265 14.860 14.990 14.150 15.360 14.250 
Andere deutſche Werke 1.800 1.695 | 2.210 | 2.000 1.935 1.900 
Ne TER 500 580 445 425 495 720 
Sale: \ Aka... nie 3.400 2.500 2.600 2.500 2,500 2.200 
De er Atten Ze tere 21.000 18.430 20.050 18,000 18.000 17.000 
Mexilo, Boleo 9.940 10.450 10.370 7.980 6.415 4.175 
nbdere mexik. Werke 1.210 [1.170 1.400 500 900 1.025 
Neufundland: 
Betts⸗Covee — — 100 240 450 540 
Tilt⸗ Cove 1.800 1.800 1.800 1.800 1.940 1.500 
Norwegen, Vigonaes ` — 960 985 1.070 785 615 
Andere norweg. Werke 2.500 1.725 905 790 625 632 
Deſterreich h 1.075 1.110 1.810 1.215 1.100 965 
BEIN AN len: Ate) e 740 450 | 440 460 290 280 
F 5.000 5.000 5.000 5.000 4.900 4.800 
ERSTE e e 500 515 | 350 535 735 655 
Spanien und Portugal: | 
Did non. a” 33. 33,5 33.000 31.000 31.500 32.000 
Tharſis 12.000138 12.0008 11 oul, 11000 | 11.5002 10.5008 
Maſſon & Barry. | 3.0012, 210018 Aan Anni) 4.400 415018 
Sevilla 1025 [# 10508 1 900 1.27008 1007008 SE 
d eg Werke .|| 3.400, 4.300. 4.805 6.225 6.800 5.5000 
UAungen 8 210 200 310 210 285 285 
Vereinigte Staaten von V 
Nordamerika: 
Calumet & H. . || 40.383 34.454 27.675 27.675 32.250 29.000 
Other⸗Lake . .| 24.286 23.582 23.450 22.835 22.210 22.505 
Anakonda 55.603] 8 41.983] 42.4102 33.600 45.0008 20.750 
Andere Werke in = 5 Ko Zi S 2 
Montana 37.6738 40.606 37.3202 35.700 | 27.000 2 29.7862 
o 31.5481 | 21.429 19.690} | 19.600 17.160 17.723 
Andere Staaten . .|| 14.400 10.246 9.150 7.800 9.000 8.415 
Venezuela, Quebrada — = 2.500 2.850 3.100 6.500 
1573208 334.285 324.505 303.530 310.472 279.391 | 


Kupfer. 


Kupfer. 


Kupfer. Darſtellung von chemiſch reinem Kupfer. 
Um Kupfer, welches vollſtändig frei von fremden 
Körpern iſt, zu erhalten, laſſen ſich verſchiedene 
Wege einſchlagen. Ein ſehr einfaches Verfahren 
iſt jenes, welches auf die Ausſcheidung von 
Kupfer aus der Löſung von reinem Kupfervitriol 
durch Eiſen oder Zink beruht (vgl. den Artikel 
Kupferpulver). Da aber hierbei das Kupfer nur 
ziemlich ſchwierig vollkommen frei von Eiſen er⸗ 
halten wird, jo iſt es zweckmäßiger, ein anderes 
Verfahren einzuſchlagen, durch welches man ohne 
weiteres chemiſch reines Kupfer erzielen kann. Es 
iſt dies das Verfahren, Kupfer auf elektrolytiſchem 
Wege abzuſcheiden, und zwar geht man hierbei 
genau ſo vor, wie man bei der Galvanoplaſtik 
vorgeht. Man hängt in einen hohen, ſchmalen 
Kaſten, der mit Waſſer gefüllt iſt, welches 
durch Schwefelſäure angeſäuert wurde und Kupfer⸗ 
vitriol in Löſung hält, eine beiderſeits gleich⸗ 
förmig mit Graphit überzogene Platte — Stearin⸗ 
platten, welche ſehr leicht zu graphitiren ſind, 
eignen ſich hierfür ſehr gut; außerdem hängt 
man zu beiden Seiten dieſer Platte zwei gleich 
große, dicke Kupferbleche auf und läßt den elektri⸗ 
ſchen Strom ſo einwirken, daß die Kupferbleche 
die Anoden bilden. Auf den graphitirten Flächen 
ſcheidet ſich chemiſch reines Kupfer ab, indeß von 
den beiden Kupferblechen entſprechende Mengen 
von Kupfer in Löſung gehen. Nach einiger Zeit 
findet man, wenn der Strom nur ſchwach war, 
die graphitirten Flächen mit einer dicken Schichte 
von Kupfer überdeckt. Letzteres braucht nur mit 
Waſſer gewaſchen und getrocknet zu werden und 
ſtellt dann chemiſch reines Kupfer dar. Gerade in 
Form dieſer dünnen Platten läßt ſich das Kupfer 
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Durchmeſſer). Durch kaltes Hämmern und Walzen 
wird Kupfer härter und ſpröder, erhält jedoch 
durch gelindes Erwärmen bis zum Schmelzpunkte 
des Zinns ſeine Geſchmeidigkeit wieder; feinere 
Drähte erhalten beim Ziehen eine größere Feſtig⸗ 
keit als dickere; die Feſtigkeit der Drähte wird 
durch Glühen und darauffolgendes Ablöſchen in 
Waſſer noch erhöht. 

Das ſpecifiſche Gewicht des gewöhnlichen Handels⸗ 
kupfers beträgt 8˙2— 8:5, das von galvaniſch ge⸗ 
fälltem Kupfer 8-914, das von geſchmolzenem 
8•921, von kryſtalliſirtem 8˙940, von geprägtem 
8-931, von ungeglühtem Draht 8939 —8 949, von 
geglühtem Draht 8˙930, von dünnem Blech 8'952, 
von unter einer Decke von Glas und Borax ge⸗ 
ſchmolzenem Kupfer 8:720—8:762; das ſpecifiſche 
Gewicht nimmt beim Auswalzen zu. (Ueber ſeine 
Ausdehnung durch die Wärme ſiehe den Artikel: 
Kupfer, Ausdehnung des Kupfers beim Erwärmen, 
über das Wärmeleitungsvermögen den Artikel: 
Kupfer, Stellung des Kupfers in Bezug auf das 
Wärmeleitungsvermögen: über die Wärmecapacität 
den Artikel: Kupfer, Wärmecapacität; über das 
Leitungsvermögen für Elektricität den Artikel: 
Kupfer, elektriſches Leitungsvermögen.) 

Sauerſtoff⸗, Phosphor⸗ und Siliciumgehalt 
verringern die Leitungsfähigkeit des Kupfers für 
Elektricität ganz bedeutend. Im Handel giebt es 
Kupferſorten, deren Leitungsfähigkeit, wenn man 
die des reinen Kupfers = 100 annimmt, zwiſchen 
14—95 ſchwankt. (Ueber ſeine Stellung in der 
Spannungsreihe ſ. den Artikel: Kupfer, Stellung 
des Kupfers in der elektriſchen Spannungsreihe.) 
Reducirtes oder geſchmolzenes Kupfer bleibt bei 
hoher Temperatur ſowohl in kohlenſäurefreier 


ſehr zweckmäßig zur Herſtellung von Legirungs- feuchter, als auch in trockener Luft unverändert, 


proben verwenden, indem man die Platten mit 
der Scheere in dünne Schnitzel zertheilen kann, 
welche ſich leicht in einen Tiegel eindrücken laſſen. 

Kupfer. Eigenſchaften. Das Kupfer hat 
eine ſehr charakteriſtiſche hellgelbrothe Farbe, 
zeigt jedoch in der Regel in Folge eines Ueber⸗ 
zuges von Kupferoxydul jene tiefer rothe Farbe, 
die man gewöhnlich als Kupferroth bezeichnet; 
bei Behandlung mit einer Kupfervitriollöſung von 
einer gewiſſen Concentration erſcheint es dagegen 
ſilberweiß; es kryſtalliſirt regulär, iſt gewalzt 
noch bei 0˙3 mm Dicke kryſtalliniſch, wird bei 
008mm Dicke unkryſtalliniſch und bei Rothgluth 
wieder kryſtalliniſch, hat ſtarken Glanz, Politur⸗ 
fähigkeit und Klang, feinzackigen Bruch, ziemlich 
bedeutende Härte, hervorragende Hämmerbarkeit 
und Dehnbarkeit, die nächſt größte nach Gold und 
Silber. (Ueber Härte und Dehnbarkeit ſiehe die 
Tabelle: Härte und Dehnbarkeit verſchiedener Me⸗ 
talle, ſowie den Artikel: Kupfer, Härte des Kupfers.) 
Seine Feſtigkeit iſt nächſt der des Eiſens die 
größte; ein Kupferdraht von 2 am Durchmeſſer 
zerreißt unter 1374 kg Gewicht (j. den Artikel: 
Zugfeſtigkeit verſchiedener Drähte von 2 mm 


dagegen erhält bei niederer Temperatur durch 
Waſſerſtoff reducirtes Kupfer einen Oxydulüberzug; 
in kohlenſäurehältiger, feuchter Luft entſteht ein 
Ueberzug von grünem, kohlenſaurem Kupferoxyd⸗ 
hydrat (uneigentlichem Grünſpan), durch ſchwefel⸗ 
waſſerſtoffhältige Luft wird es geſchwärzt. 

Wenn man Kupfer ſchwach erhitzt, entſteht ein 
rother Oxydulüberzug, welcher bei der Temperatur⸗ 
ſteigerung von 161-341“ C. nach und nach 
folgende Anlauffarben zeigt: Hellbraunorange, 
Rothbraunorange, Roſenrothorange, Roſenroth, 
Roſenrothviolett, Rothviolettblau, Violettweiß, 
Stahlweiß, Gelbweiß, Meſſinggelb, Dunkelgelb, 
Fleiſchroth, Hellroſenroth und Blaugrün. Bei 
ſtarkem Glühen bildet ſich ein ſchwarzer Ueberzug, 
der aus Oxyd mit etwas Oxydul beſteht (Kupfer⸗ 
hammerſchlag, Kupferaſche, Glühſpan). 

Das Oxyd verwandelt ſich bei ſehr hoher 
Temperatur in Oxydul, das ſich bei noch weiterer 
Temperaturſteigerung in Kupfer und Sauerſtoff 
zerlegt. Das Oxyd ſchmilzt bei der Schmelz⸗ 
temperatur des Goldes, wobei es ſich theilweiſe 
zerlegt, und giebt mit dem gebildeten Oxydul eine 
ſich langſam zerſetzende Verbindung. Bei Weiß⸗ 
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glühhitze wird Waſſer von Kupfer, jedoch nur 
wenig und langſam zerſetzt, wobei Kupferoxyd 
entſteht. Kupfer ſchmilzt ſchwerer als Silber und 
leichter als Gold, und zwar nach Pouillet bei 
10001200, nach Daniell bei 1090, nach 
Violle bei 1054, nach Selve bei 10501200, 
nach Plattner bei 11730, dehnt ſich beim 
Schmelzen aus, fließt in der Hitze dünn, zeigt 
meergrüne Farbe und wird unmittelbar vor dem 
Erſtarren ſehr ſpröde und zerreiblich, weshalb 
es ſchwierig zu gießen iſt. In flüſſigem Zuſtande 
zeigt es bei Luftzutritt Regenbogenfarben (und 
zwar zuerſt goldgelb, dann carmoiſinroth, violett, 
dunkelblau, hellblau, meergrün), ſpäter einen 
braunrothen Ueberzug von Kupferoxydul, der 
nach und nach in faſt ſchwarzes Kupferoxyd über⸗ 
geht; es kocht und verdampft in heftiger Weiß⸗ 
glühhitze. 

Beim Gießen in Formen tritt häufig im 
Innern Blaſenbildung mit gleichzeitiger Auf⸗ 
bauchung der Barren oder Entſtehung büſchel⸗ 
förmiger Auswüchſe an der Oberfläche ein; dieſe 
Blaſenbildung wird theils als rein mechaniſcher 
Proceß beim Erſtarren bezeichnet, während "e 
andererſeits damit erklärt wird, daß das Kupfer 
in flüſſigem Zuſtande Gaſe, namentlich Sauerſtoff, 
aufnehme, die dann bei einer gewiſſen Temperatur 
unter Umherſchleudern kleiner Kupferkügelchen, 
das ſogenannte Sprühen oder Spritzen, wieder 
entweichen. Eine dritte Erklärung, die wohl die 
richtigſte ſein dürfte, iſt die, daß das im Kupfer 
vorhandene Kupferoxydul, wenn im Kupfer geringe 
Mengen von Schwefellupfer zurückgeblieben jind, 
bei einer gewiſſen Temperatur ſchweflige Säure 
entwickelt, welche, ſo lange die Oberfläche flüſſig 
iſt, austritt, und wenn ſich einmal eine feſte 
Kruſte gebildet hat, dieſe hebt und ſo die Blaſen 
bildet. — Außerdem kommt es hie und da vor, 
daß an einzelnen Stellen des gegoſſenen Blockes 
durch Haftenbleiben von Luft beim Gießen Blaſen 
entſtehen. — Der Bruch iſt je nach der Art des 
Gießens ſehr verſchieden; ſehr heiß gegoſſen zeigt 
das Kupfer am Bruche eine Anſammlung größerer 
und kleinerer, mehr oder weniger vollkommener 
Kryſtalle, was bei kalt gegoſſenem nicht der Fall 
iſt. Durch Ueberhitzen verliert es an Feſtigkeit 
und Dehnbarkeit. (Ueber die Einwirkung fremder 
Beimengungen ſ. den Artikel: Kupfer, Einwirkung 
fremder Beimengungen auf Kupfer.) 

Am leichteſten löſt ſich Kupfer in Salpeter- 
ſäure, wobei es ſchon bei gewöhnlicher Temperatur 
unter Entwickelung von Stidorydgas in ſalpeter⸗ 
ſaures Kupferoxyd umgewandelt wird; doch ſoll 
reine Salpeterſäure das Kupfer nicht angreifen 
und nur ein Gehalt an ſalpetriger Säure die 
Reaction bewirken. 


Verdünnte Schwefelſäure hat bei Luftabſchluß 
keinerlei Wirkung, dagegen greift ſie das Kupfer 
bei Luftzutritt an; in concentrirter Schwefelſäure 
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löſt ſich Kupfer in Kochhitze unter Entwickelung 
von ſchwefeliger Säure und Bildung von ſchwefel⸗ 
ſaurem Kupferoxyd. 


In Salzſäure löſt ſich Kupfer bei Luftzutritt 
unter Bildung von etwas Chlorür, bei Luftab⸗ 
ſchluß löſt es ſich bei längerem Kochen in geringen 
Mengen, wobei Waſſerſtoff frei wird. Bei Ab⸗ 
weſenheit von Luft und Feuchtigkeit wirkt Chlor⸗ 
waſſerſtoffgas auf Kupfer nicht ein, dagegen 
bildet ſich bei Einwirkung von Chlorgas Chlorür 
und Chlorid. 

Verdünnte Jodwaſſerſtoffſäure hat keine Wir⸗ 
kung auf metalliſches Kupfer, während concen⸗ 
trirte Jodwaſſerſtoffſäure und Jodkaliumlöſung 


es in weißes Jodür verwandeln, das ſich beim 


Verdünnen mit Waſſer abſcheidet. 


Ammoniak bewirkt an der Luft eine raſche 
Oxydation des Kupfers, wobei eine ſchön blaue 
Löſung von Kupferoxydammoniak entſteht. 

Wenn reines Kupfer bei Luftabſchluß mit einer 
ammoniakaliſchen Kupferlöſung behandelt wird, 
löſt es ſich vollſtändig auf. a 

Durch alkaliſche Salze, namentlich Ammoniakſalze 
und Chlornatrium, wird Kupfer ſtark angegriffen. 


Ebenſo werden kupferne Gefäße beim Eindampfen 


von Kali⸗ und Natronlauge angegriffen. Durch 
Schwefelwaſſerſtoff wird blankes Kupfer geſchwärzt. 
Von Fetten wird Kupfer am meiſten von Talgöl, 
am wenigſten von Walrathöl angegriffen. Mineral⸗ 
ſchmieröl iſt gegen Kupfer indifferent. In größeren 
Mengen wirkt Kupfer auf den Organismus als 
heftiges Giſt. 

Kupfer. Ausdehnung des Kupfers beim 
Erwärmen. Dieſe iſt größer als die des Goldes, 
Wismuth, Eiſens und Stahls, kleiner als bei 
Blei, Zink, Aluminium, Silber, Zinn und Cad⸗ 


mium und beträgt bei gegoſſenem Kupfer 0001879, 


bei gehämmertem 0.001769. 
Kupfer. Härte des Kupfers. Nach der 


Härteſcala von Dubois gehört es zur Gruppe 


der Metalle, welche durch Kalkſpath geritzt werden; 


nach Johnſton und Calvert (Ausgangspunkt 


Eiſen = 948) nimmt es mit 301 den dritten, 
nach Bottone (welcher Eiſen mit 1375 an⸗ 
nimmt), nimmt es mit 1360 den zweiten Platz ein. 

Kupfer. Stellung des Kupfers in der 
elektriſchen Spannungsreihe: 

Nach Volta + Zink, Blei, Zinn, Eiſen, Kupfer, 
Silber, Gold, Kohlenſtoff, Graphit, Braunſtein. 

Nach Seebeck + Zink, Blei polirt, Zinn, 
Blei rauh, Antimon, Wismuth, Eiſen, Kupfer, 
Platin, Silber. 

Nach Pfaff + Zink, Cadmium, Zinn, Blei, 
Wolfram, Eiſen, Wismuth, Antimon, Kupfer, 
Silber, Gold, Tellur, Platin, Palladium. 

Nach Pictet + Zink, Blei, Zinn, Wismuth, 
Antimon, Eiſen, Kupfer, Gold. 


Kupfer. 


Kupfer. 
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Kupfer. Leitungsvermögen, elektriſches ſatz zu Gußwaaren, da kleine Mengen von Blei 


(das von hartgezogenem Silberdraht = 100). 


8 KR Flle Zem 
eitungs⸗ 2 
GË geratur 
I | 
Reiner Kupferdraht. || 93:08 | 189 
Kupfer mit Kupferoxydul. 73:32 | 195 

» „ 54% Arſen 6˙18 16·˙8 

„ „2.58% „13-14 | 191 

* „Spur 57.80 | 19:7 | 

> „3.2% Zink 5698 | 10:3 

„ „ 1.8% Ä—[ 76˙35 15˙8 

» „ Spur >» ..|| 8505 | 19:0 

> 1.06% Eiſen . || 26:95 131 

>» 0.48% „ 34.5 11˙2 

409 Zinn 1947 | 144 

> „ ET EC Ba Be ke 

> „245% Silber. | 79:38 | 19:7 

„ „1.22% „ 1 8691 | 207 

„ 3.50% Gold . 65836 | 181 

» „ 031%, Antimon | — | — 

> „ 029% Blei. . || 645 12-0 
Auſtraliſches Burra⸗Burra⸗ 

Kupfer, geglüht . | 88:86 | 140 
Ruſſiſches Demidoffkupfer, | 
GEHENDE: ee SUR; | 59:34 | 127 
Beſtes engliſches Kupfer.. | 81-35 | 242 

Amerikaniſches Kupfer vom 
Oberen See | 92:57 | 150 


0.15%, 
Mengen nicht jo ſchädlich wie Blei, macht das 
Kupfer aber in größeren Mengen hart und brüchig. 


dem Kupfer die Eigenſchaft des Steigens nehmen. 


Ein Bleiüberſchuß macht das Kupfer grau und 


ſpröde und läßt ſich großentheils ausſaigern; in 
der Hitze macht ſich die ſchädigende Wirkung der 


Bleizuſätze mehr bemerkbar als in der Kälte. 


Eiſen kommt faſt ſtets in Mengen von 0˙1 bis 
im Kupfer vor, iſt in ſo geringen 


Ein Nickelgehalt von 0˙2—0·3% joll das Kupfer 
zur Darſtellung von Meſſingwaaren ungeeignet 
machen, indem das daraus gefertigte Meſſing 


hart und wenig leitungsfähig für Elektricität iſt. 
Bei einem Gehalt von 01% Nickel und gleichzeitiger 


Anweſenheit von 0˙1—0·4% Antimon ſoll das 
Kupfer unter dem Hammer leicht Riſſe bekommen, 
während dies bei dem Fehlen von Nickel nicht 


eintritt, wenn auch der Antimongehalt bedeutend 


größer iſt. 
Ein Gehalt von nur 0·15% Arſen und Antimon 
macht das Kupfer ſchon rothbrüchig und bei ge⸗ 


wöhnlicher Temperatur kantenriſſig. Bei einem 
Gehalt von ½% Antimon eignet ſich das Kupfer 
wohl noch zum Walzen, aber nicht mehr zur Dar⸗ 


ſtellung von Meſſingblech. Kupfer aus Kupfer⸗ 
glimmer, welcher neben Kupfer oxydirtes Antimon 
und Nickel enthält, iſt daher oft kaltbrüchig. 
Zink in einer Menge von nur (Bn, erzeugt 
ſchon Rothbruch oder hie und da Kaltbruch; doch 


Kupfer. Wärmecapacität zwiſchen 0 und giebt es Kupfer⸗Zinklegirungen, die, wie z. B. 
100% C. beträgt nach Regnault 0.0949, nach ſchmiedebares Meſſing, innerhalb gewiſſer Tempe⸗ 


Schütz bei 10% C. 000307, nach Hacart bei 


18% C. 0·09245, bei 50° C. 0:09316, bei 1000 C. 

0:09422, bei 2000 C. 0:09434, bei 300% C. 0·09846. 
Kupfer. Wärmeleitungs vermögen. 

Stellung des Kupfers in Bezug auf dasſelbe. 


be eee 1000, 
Ee E 981, 
N EN 973, 
EEE E A e 888, 
ECC 74, 
En ³·¹ Auen 363, 
e eee E 203, 
e eee eee ee eee 179. 


Kupfer. Einwirkung fremder Beimen⸗ 
gungen auf Kupfer. Chemiſch reines Kupfer 
iſt keine Handelswaare; das reinſte Kupfer des 
Handels zeigt wenigſtens Spuren von Eiſen und 
Sauerſtoff. Beimengungen fremder Körper, oft 
ſchon ungemein kleine Mengen derſelben, ver⸗ 
ändern die Eigenſchaft des Kupfers ſehr weſentlich 
und machen das Metall ſpröde, roth⸗ oder kalt⸗ 
brüchig ac. 

Blei erzeugt bei einem Vorhandenſein von 
01-03% Rothe und Kaltbrüchigkeit und macht 
die Verwendung des betreffenden Kupfers zu 
Meſſingdraht und Meſſingblech unmöglich; dagegen 
eignet ſich ein geringes Quantum davon als Zu⸗ 


raturgrenzen geſchmeidig ſind. Ein Zinkgehalt von 
0˙25% macht Kupfer ſtark rothbrüchig, ein ſolcher 
von 0·3% beginnt es kaltbrüchig zu machen. 
Ein Silbergehalt von 0˙5 bis 0˙8% ſcheint noch 
keine namhafte Veränderung der Feſtigkeit und 
Dehnbarkeit hervorzurufen; dagegen wirlt die 
Anweſenheit anderer Verunreinigungen, z. B. 
Wismuth, ſchon ein ſehr geringerer Gehalt an 
dem Fremdkörper ſchädlich. Für ſich allein ertheilt 
ſchon ein Gehalt von ½1000 Wismuth dem Kupfer 


beſonders bei gewöhnlicher Temperatur üble 
Eigenſchaften. 
Durch einen Gehalt an Kupferoxydul in 


größeren Mengen wird das Kupfer roth⸗ und 
kaltbrüchig, leichter ſchmelzbar, aber dickflüſſiger 
und ſchwerer erſtarrbar; derartiges Kupfer eignet 
ſich weder zum Gießen in Formen (da es ſich 
hierbei ſo zuſammenzieht, daß man keine ent⸗ 
ſprechenden Güſſe erhält), noch iſt es zu Platten für 
Kupferſtich verwendbar (da es ungleiche weiche 
Stellen — ſogenannte Aſchenflecke — zeigt). 
Uebergares Kupfer, welches größere Mengen 
Kupferoxydul (bis 18%/,) enthält, hat ein ſchuppig⸗ 
körniges, zuweilen ſtrahlenförmiges Gefüge, ziegel⸗ 
bis braunrothe Farbe, matten Glanz und zeigt 
geſchmiedet nur einzelne faſerige Stellen. 

Durch einen Schwefelgehalt wird Kupfer roth⸗ 
brüchig und zum Steigen geneigt. Ein Gehalt 


Kupfer. 
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von Silicium ertheilt dem Kupfer im Allgemeinen 
eine weißere Farbe, höhere Schmelzbarkeit und 
Sprödigkeit; bei 182% Gehalt nimmt es Bronze⸗ 
farbe an und wird, in der Hitze gewalzt, riſſig, bei 
5.2% gelblichweiß und ſehr brüchig. Chlorhaltiges 
Kupfer wird beim Auswalzen riſſig. 

Ein Phosphorgehalt erhöht die Härte und 
Schmelzbarkeit des Kupfers; bei 1¼% It es roth⸗ 
brüchig, aber noch in der Kälte walzbar, bei 
höherer Temperatur nicht, bei einem höheren Gehalt 
iſt es auch bei gewöhnlicher Temperatur brüchig; 
wenn es 11% davon enthält, nimmt es ſtahl⸗ 
graue Färbung an. Eine Verbindung von Kupfer 
mit —½% Phosphor ſoll große Härte und 
Homogenität, feine und gleichartige Textur und 
große Zähigkeit beſitzen; ſolche Verbindungen 
werden in Birmingham hergeſtellt und zu Röhren, 
Schiffsbeſchlägen, Druckwalzen ꝛc. verwendet, 
während ſie ſich zur Anfertigung von Telegraphen⸗ 
draht nicht eignen. 

Ein Gehalt an Natrium, Kalium oder Calcium 
ſoll die Ausdehnung des geſchmolzenen Kupfers 
beim Erſtarren hindern; Natrium ſoll außerdem 
Kupfer reinigen, indem es ſich mit vorhandenem 
Schwefel, Phosphor und Arſen verbindet, Kupfer⸗ 
oxydul reducirt ꝛc. 


Aluminium macht das Kupfer bei Erhaltung 


der Dehnbarkeit härter, zäher und verhindert bei 
einem Gehalt von nur 19% die Oxydation des 
flüſſigen Kupfers. 

Kupfer. Bearbeitung des Kupfers. Das 
Gießen von Kupfer iſt eine Arbeit, welche ge⸗ 


wöhnlich nur vorgenommen wird, um raffinirtes 


Kupfer in die Form von Blöcken zu bringen, in 
welchen ſie in den Handel gebracht werden. Zur 
Darſtellung gegoſſener Gegenſtände läßt 


die Eigenſchaft beſitzt, in den Formen zu ſteigen, 
ſtark blaſige Güſſe zu liefern und ſtark zu 
ſchwinden. Je reiner das Kupfer iſt, deſto weniger 
treten jedoch dieſe Erſcheinungen hervor und 
ſcheint hauptſächlich ein Gehalt an Kupferoxydul 


die Urſache derſelben zu ſein. Es iſt daher zu 
empfehlen, dem geſchmolzenen Metalle eine kleine 


Menge Aluminium, höchſtens ½%, zuzuſetzen 
und vor dem Guſſe zu polen. Ein Zuſatz von 
½0% Zink, welcher ebenfalls den Nachtheilen ab⸗ 
helfen ſoll, dürfte in ähnlicher Weiſe wirken wie 
Aluminium (durch Reduction des Kupferoxyduls 


Kupfer leicht von demſelben auf und ergeben ſich 


dann immer blaſige Güſſe; wenn man daher Kupfer 


in Graphittiegeln ſchmilzt, muß man letztere innen 
mit einer Lehmſchichte bekleiden. Man hat auch 
Verſuche gemacht, welche befriedigend ausgefallen 
find, die mit dem geſchmolzenen Kupfer gefüllte 
Form ſehr ſchnell, mindeſtens 2000 mal in der 
Minute, ſo lange zu drehen, bis das Kupfer an 
der Wandung der Form erſtarrt iſt. Die Fliehkraft, 
welche ſich bei dieſer raſchen Umdrehung ſehr kräftig 


ſich 
reines Kupfer nur ſchwierig benützen, indem es 


Kupfer. 


äußert, drängt das Kupfer mit großer Kraft an 
die Wände der Form an und müſſen letztere bei 
Ausführung dieſes ſogenannten Centrifugalguſſes 
von außen genügend verſtärkt ſein, weil fie ſonſt 
zerreißen würden. 

Das Kupfer läßt ſich in Folge ſeiner großen 
Geſchmeidigkeit und Dehnbarkeit auf jede Weiſe 
mechaniſch bearbeiten, zu ſehr dünnen Blechen 
hämmern und walzen, zu Draht ziehen und außer⸗ 
ordentlich leicht mit dem Hammer in beliebige 
Form bringen. Auf letzterer Eigenſchaft beruht 
bekanntlich das ganze Gewerbe der Kupferſchmiede, 
und werden aus Kupferblech Braupfannen, 
Deſtillirapparate, Röhren u. ſ. w. hergeſtellt. 
Das Handwerk des Kupferſchmiedes kann ſich bis 
zur Höhe des Kunſtgewerbes entwickeln und iſt 
wohl das größte gegenwärtig bekannte Stück ge⸗ 
triebener Arbeit das aus Kupfer gefertigte Rieſen⸗ 
ſtandbild der Freiheit im Hafen von New⸗Nork. 
(Die Abbildung desſelben befindet ſich auf dem 
Titelblatte dieſes Werkes.) 

Die aus reinem Kupfer hergeſtellten Gegenſtände, 


Bleche, Drähte u. ſ. w. zeigen, wenn ſie blank 


gebeizt ſind, die ſchöne rothgelbe Farbe, welche 


dem Metalle eigen iſt, nur durch ſehr kurze Zeit; 


die Farbe ändert ſich aber ſehr bald, indem ſich 
anfangs eine hübſche rothbraune Färbung einſtellt, 
welche durch Kupferoxydul bedingt wird. Bei 


Gegenſtänden, welche höherer Temperatur aus- 


geſetzt werden, ändert ſich dieſe Farbe aber ſehr 
bald in ein unſchönes Schwarzbraun und ſpäter 
in reines Schwarz, indem ſich das Kupferoxydul 
in ſchwarzes Kupferoxyd verwandelt. Bei Kupfer, 
welches der Einwirkung des Wetters ausgeſetzt 
iſt, bildet ſich im Laufe der Zeit ein grüner 
Roſt — fälſchlich Grünſpan genannt — welcher 
ſeiner Zuſammentzung nach aus baſiſchen Kupfer⸗ 
carbonaten beſteht; an der Luft, welche Schwefel: 


verbindungen enthält (Schwefelwaſſerſtoff oder 


ſchwefelige Säure), bilden ſich bläulichſchwarze 
Ueberzüge, aus Schwefelkupfer beſtehend. 

Um dieſen Veränderungen im Ausſehen des 
Kupfers entgegenzuwirken, trachtet man auf der 
Oberfläche der Gegenſtände ſchon vom Anfange an 
einen Ueberzug hervorzubringen, welcher ſeine Farbe 
nicht ändert und zugleich das unter ihm liegende 
Metall gegen weitere Veränderungen ſchützt. Die 
Kupferſchmiede führen das Entſtehen dieſes Ueber⸗ 


zuges gewöhnlich dadurch herbei, daß ſie die 
zu Metall). In Berührung mit Kohlenſtoff nimmt 


fertig geſtellten blanken Gegenſtände erhitzen, bis 
dieſelben die eigenthümlich rothe Färbung, welche 
dem Kupferoxydule eigen iſt, erlangt haben. Durch 


zweckmäßige Abänderung dieſes einfachen Ver⸗ 


fahrens kann man aber dem Kupfer ſehr verſchiedene 
Färbungen ertheilen, welche namentlich bei kunſt⸗ 
gewerblichen Gegenſtänden das Ausſehen der 
letzteren in hohem Maße verſchönern. 

Kupfer. Anlaſſen des Kupfers. Wenn man 
blankes Kupfer in einem hierfür geeigneten Ap⸗ 
parate, welcher geſtattet, eine beſtimmte Temperatur 
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durch mehrere Stunden gleichmäßig zu erhalten, er⸗ 
hitzt, ſo treten nach Löwenherz bei einem durch⸗ 
ſchnittlich 6 Stunden dauernden Erhitzen, welches 
bei 80 C. beginnt und bis 3820 C. geſteigert wird, 
an blankem Kupfer der Reihe nach folgende Farben 
auf: Hellbraunorange, Rothbraunorange, Roſen⸗ 
roth, Violett, Stahlweiß, Meſſinggelb, Dunkelgelb. 
Eine zweite Reihe ergiebt: Orange (Fleiſchroth), 
Roſenroth, Blaugrün, Fleiſchroth, Blaßgraugrün, 
Grauroth, Grauviolett, Graulila, Stahlgrau, 
ſtumpfes Grau. Je nach der Dauer der Einwirkung 
der hohen Temperatur, beziehungsweiſe der auf 
dieſe Temperatur erhitzten Luft auf das Kupfer 
erſcheinen die Farben bei höherer oder niederer 
Wärme. Man erhält z. B. das Fleiſchroth der 
zweiten Reihe ſchon bei 80%, wenn man durch ſechs 
Stunden erwärmt, während man zur ſchnellen 
Hervorbringung dieſer Färbung auf 3000 erhitzen 
muß. Am geeignetſten für die Ausführung des 
Anlaſſens iſt eine Anfangstemperatur von 1200 C., 
welche man allmählich nach Erforderniß ſteigert. 
Als Erhitzungsapparat wird man zweckmäßig 
einen muffelartigen Blechkaſten verwenden können, 
welcher in geringer Entfernung von aus ſchlechten 
Wärmeleitern (Thonplatten) beſtehenden Wänden 
umgeben iſt und durch eine Anzahl leicht zu 
regulirender Gasbrenner erhitzt wird. Damit die 


durch Erhitzen auf eine gewiſſe Temperatur er⸗ 


zielten Farben auch feſtgehalten werden, iſt es 
erforderlich, die Gegenſtände ſehr raſch auf die 
gewöhnliche Temperatur abzukühlen und kann dies 
bei Kupfer, beziehungsweiſe Meſſing, durch Ein⸗ 
tauchen in Waſſer oder durch Daraufleiten eines 
ſtarken Luftſtromes geſchehen. 

In ähnlicher Weiſe wie Kupfer können auch 
Gegenſtände aus Meſſing angelaſſen werden (f. 


den betreffenden Artikel bei Meſſing) und kann 
Nickel und Neuſilber gleichfalls durch Anlaſſen 


in ſeiner Farbe weſentlich geändert werden (ſ. den 
betreffenden Artikel bei Nickel). 

Kupfer, Aetzen von. Zum Aetzen von Kupfer 
verwendet man zweckmäßig 10 rauchende Salz⸗ 
ſäure von 1:19 ſpecifiſchem Gewicht, 70 Waſſer, 
gemiſcht mit einer heiß bereiteten Löſung von 
2 Kaliumchlorat in 20 Waſſer. Für zarte Gravi⸗ 
rungen verdünnt man dieſe Normalflüſſigkeit mit 
dem gleichen, zwei- bis dreifachen Volumen Waſſer 
und läßt ſie dann entſprechend länger einwirken. 
Je verdünnter die Aetzflüſſigkeit iſt, deſto ſchärfer 
fallen die Aetzungen aus, und iſt nur die zur Er⸗ 
zielung einer genügend tiefen Aetzung erforderliche 
Zeit eine längere. 

Kupfer. Aetzen von Kupfer und Meſſing. 
Weiße Salpeterſäure mit Zuſatz von etwas Kupfer⸗ 
vitriol, oder 2 Th. Waſſer, 1 Th. rauchende Sal⸗ 
peterſäure. 

Kupfer. Aetzen von Kupfer, Meſſing, 
Neuſilber. 10 Th. chlorſaures Kali unter Kochen 
gelöſt in 100 Th. Waſſer, dann nach dem Ab⸗ 
kühlen mit 75 Th. roher Salzſäure, 200 Th. 
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Waſſer vermiſcht. — (Alle Aetzungen, bei welchen 
Salpeterſäure für ſich allein oder gemiſcht mit 
Salzſäure in Anwendung gebracht wird, ſowie 
auch ſolche, bei denen neben einer Säure Kalium⸗ 
chlorat zur Benützung kommt, müſſen im Freien 
vorgenommen werden, da ſich aus den Aetzflüſſig⸗ 
keiten geſundheitsſchädliche Gaſe: Chlor und Zer⸗ 
ſetzungsproducte der Salpeterſäure entwickeln.) 

Kupfer. Brüniren von Kupfer. Das Kupfer 
wird polirt, über Holzkohlenfeuer angewärmt und 
mit einer Löſung aus 5 kryſtalliſirtem eſſigſauren 
Kupfer, 7 Salmiak, 3 verdünnter Eſſigſäure und 
85 deſtillirtem Waſſer beſtrichen, wonach man 
den Gegenſtand mit einer Löſung von 1 Wachs 
in 4 Terpentinöl abreibt. 

Kupfer. Färben von Kupfer. Außer durch 
das Anlaſſen kann Kupfer durch Anwendung ver⸗ 
ſchiedener Chemikalien in ſehr mannigfacher Weiſe 
gefärbt werden, und macht man von dieſen Fär⸗ 
bungen, welche ſich auch auf kupferhaltigen Legi⸗ 
rungen, Meſſing, Bronze, Rothguß u. ſ. w., hervor⸗ 
bringen laſſen, in der Metalltechnik ſehr viel⸗ 
ſeitige Anwendung. Man iſt im Stande, kupfernen, 
meſſingenen und bronzenen Gegenſtänden faſt alle 
Farben zu ertheilen und verwendet hierfür ver⸗ 
ſchiedene Chemikalien. Man arbeitet z. B. für Gelb 
bis Braun mit Schwefelalkalien, für Grün mit 
Kupferſalzen, für Schwarz mit metalliſchem Silber, 
Wismuth, Platin u. ſ. w. Die Kunſt des Färbens 
wird beſonders für Statuen und Gegenſtände des 
Kunſtgewerbes angewendet und bildet die Hervor⸗ 
bringung der Patina einen ſehr wichtigen Theil 
der Vollendungsarbeiten für derartige Gegenſtände 


\(j. hierüber den Artikel: Patina). 


Blau. Eintauchen in eine Löſung von 20g 
Schwefelleber in 11 Waſſer. 

Grünlichblau kann man auf Kupfer und 
ſeinen Legirungen, Meſſing und Bronze, hervor⸗ 
rufen, indem man die blank gebeizten Gegenſtände 
mit einer Löſung von 1 Th. Salmiak und 3 Th. 
kohlenſaurem Ammoniak in 24 Th. kaltem Waſſer 
anſtreicht; nimmt man ſtatt des Waſſers dicken 
Traganthſchleim, ſo bilden ſich ſtärkere Patina⸗ 
anſätze. Die ſo behandelten Gegenſtände zeigen 
nach 6—8 Stunden eine ſchöne bläulichgrüne 
Farbe. Man kann den Auſtrich wiederholen, wo⸗ 
durch die Patina noch ſtärker und ſchöner wird, 
was man auch durch einen dünnen Anſtrich von 
mit Terpentinöl verdünntem Copallack befördern 
kann; die Herſtellung der Löſung der Ammoniak⸗ 
ſalze muß bei gewöhnlicher Temperatur geſchehen, 
damit nicht das kohlenſaure Ammoniak entweicht. 

Braun. Man kann Kupfer in einer großen 
Zahl von Farbentönen, welche von Gelbbraun 
durch Rothbraun in Schwarzbraun und endlich 
in reines Schwarz übergeführt werden können, 
erhalten und folgen nachſtehend einige Vorſchriften 
für die Ausführung ſolcher Färbungen. 

Goldgelb. Die Gegenſtände werden in die 
heiße, mit Waſſer verdünnte Löſung von 10 Th. 


Kupfer. 
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Queckſilber und 1 Th. Zink in Salzſäure, der feuer gleichmäßig erhitzt werden; nach dem Er⸗ 
man etwas pulveriſirten Weinſtein zuſetzt, ge⸗ zen Bann 5 den 8 1 CA 
ear aſſer a urch einen Zuſatz von Kupfervitrio 
1. Braun. Rothbraun. Die gut decapirten Gegen⸗ erhält man eine mehr ins Kaſtanienbraune, durch 
ſtände werden mit einem dünnen Brei von gleichen einen Zuſatz von Borax eine mehr ins Gelbe 
Theilen SNCH sei 7 Ce 5 Th. Séi ſpielende Farbe. 
ſtein und 1 Th. Graphit in Waſſer oder Spiritu 7. Braun. Gelblichbraun. Die Gegenſtände 
bedeckt; wenn dieſer Brei angetrocknet iſt, wird werden in einer concentrirten Auflöſung von hlor- 
der Gegenſtand ziemlich ſtark erhitzt und nach dem ſaurem Kali und ſalpeterſaurem Ammoniak ge⸗ 
Erkalten mit einer auf gelbem Wachs abgeſtriche⸗ kocht; werden die Gegenſtände nach dem Trocknen 
nen weichen Bürſte gerieben. erhitzt, jo erhält man eine mehr rothbraune 
2. Braun von verſchiedener Nuance kann man Färbung. . 
hervorrufen, indem man die rein gebeizten Gegen⸗ 
ſtände in eine Löſung von 20 g Schwefelleber — N. ` 5 
oder in eine Löſung von 20 g Chlorantimon in teil: Man W any? Löſung von 10 Th. Sur 
N S 2 “er, ſpan in 160 Th. Waſſer mit jo viel Ammoniak⸗ 
11 Waſſer bringt und, ſobald ſich der gewünſchte ge ze nis Ai . Eer 
a ; 3 flüſſigkeit, bis eine klare, blaue Flüſſigkeit entjteht; 
Ton zeigt, gut mit Waſſer abſpült und trocknet; ; 2 AED RU TIERE S 
x 3 g dieſer jegt man eine Flüſſigkeit zu, die aus einer 
durch die Concentration des Bades, ſowie durch 3 8 — | e 
die D e nd e EEE Löſung von 20 Th. Schwefelleber in 100 Th. 
ie Dauer der dinwirtung kann man den Farten⸗ Waſſer und 30 Th. Salmiakgeiſt beſteht und 
ton variiren; ſchließlich wird die Farbe durch Eins `. e : 
S SH 35 3 St ſchüttelt gut durch. Durch ſchwaches Erhitzen der 
reiben mit einem mit Leinölfirniß getränkten damit 8 "2 e 
el 8 gebeizten Gegenſtände wird der Ueberzug 
Lappen oder durch Aufreiben von erwärmtem genf; 
Wachs auf dem Gegenſtand befeſtigt köthläch braun und heller. 
3. . Zu 20 8 Aetzammoniat wird ſo 9. Braun, erfolgt durch Auftragen einer der 
viel Eſſigſäure gefügt bis eingetauchtes Lack⸗ beiden folgenden Miſchungen, Erhitzen, Bürſten 
110 Sun, ; a und Abreiben mit Wachslappen oder Bürſte; wenn 
muspapier rothe Färbung annimmt, worauf 10 g und? x 1 SE 
C b Salmiak ſetzt d mit nöthig, Wiederholen des Anſtriches. a) 3 Grün⸗ 
blorammonium (Sa miak) zugeſetz und mi e 3 Gifenoryd, 1 Salmiakſalz; v) 1 Eiſen⸗ 
Waſſer auf 11 ergänzt wird; man reibt Wie e S deep 99 Spiritus auger iſen⸗ 
See 2 ege ee We Gg Braun bis Schwarz. nn erzielt ſelbes, 
Farbenton zeig a e 
4. Braun. Der Gegenſtand wird mit einer indem man ſalpeterſaure Salze von Wismuth, 
Löſung von 24g Salmiak und Ge Sauerkleeſalz Be er und Cadde Silber in 
in 11 Eſſig beſtrichen, welche man bis zum Trocknen Waſſer löft und etwas Salpeterſäure zufügt; das 
a Behus Hervorrufung dunklerer Töne mit 8 en rg SC 
wird das Verfahren wiederholt. färbt fi eim igen, und zwar bei Anwen⸗ 
5. Braun. Eine Löſung zum Bronziren von dung von Wismuthſalz braun, von Kupfer⸗ und 
Münzen und Medaillen iſt folgende: Man löſt Silberſalz ſchwarz; ſehr dunkles Schwarz erzielt 
2 Th. Grünſpan, 1 Th. Salmiak heiß in Eſſig, man, indem man die Gegenſtände durch eine halbe 
läßt erkalten, verdünnt mit 200 Th. Waſſer und Stunde über ein Gefäß legt, in dem eine concen⸗ 
filtrirt ſodann. Mit der zum Sieden gebrachten | trirte Löſung von Schwefelleber mit etwas Salz⸗ 
Flüſſigteit werden die zu bronzirenden Gegen- fäure verſetzt ſich befindet; durch Reiben mit einem 
ſtände, die man vorher gut reinigen muß, über⸗ wollenen Tuche und einer auf Wachs abgeſtriche⸗ 
goſſen, dann, ſobald fie die gewünſchte Farbe nen Bürſte kann man den Glanz erhöhen. 
zeigen, aus der Beize genommen, in Waſſer gründ⸗ b) Man miſcht in einer Porzellanſchale 1 Th. 
lich abgeſpült und getrocknet; je verdünnter die Chlorantimon von 1:35 ſpecifiſchem Gewicht mit 
1 0 el deito EA ere SC gen a E: 25 „ 
vor ſich, aber um ſo feſter haftet auch der Ueber⸗ Natron in Waſſer und erhitzt langſam 
zug. Bei zu langem Verweilen im Bade findet unter ſtetigem Rühren, bis ſich aus der Flüſſig⸗ 
jedoch leicht ein Abſchuppen des Ueberzuges ſtatt; keit nichts mehr abſcheidet; der ſich ergebende ſo⸗ 
nach dem Spülen dürfen keine Spuren der Beize genannte Antimonzinnober, eine ſchön carmoiſin⸗ 
zurückbleiben, weil ſonſt durch Bildung von Grün⸗ rothe Schwefelantimonverbindung, muß durch 
ſpan das Ausſehen der Gegenſtände leidet. Filtriren möglichſt von der Mutterlauge gereinigt 
6. Braun. Nach dem ſogenannten chineſiſchen und darf nicht mit Waſſer zuſammengebracht 
Verfahren miſcht man 2 Th. kryſtalliſirten Grün⸗ werden, damit keine Zerſetzung des Zinnobers 
ſpan, 2 Th. Zinnober oder Engliſchroth, 5 Th. ſtattfinden kann; man wäſcht ſodann zunächſt mit 
Salmiak und 5 Th. fein gepulverten Alaun innig ganz verdünnter Eſſigſäure und erſt hierauf mit 
zuſammen und reibt mit Waſſer oder Weineſſig Waſſer aus. Wird der Antimonzinnober mit einer 
zu einem dünnen Brei an, den man mit einem Auflöſung von kohlenſaurem Natron gekocht, ſo 
Pinſel auf die blank geputzten oder polirten Gegen⸗ erhält man Kermes«, welcher fich in der Wärme von 
ſtände aufträgt, worauf dieſelben über Kohlen- Kali⸗ und Natronlöſung leicht vollſtändig löſt und 
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vo 
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in dieſem Zuſtand zur Schwärzung polirter 
kupferner Gegenſtände dienen kann. 

e) Zum Schwarzfärben dient auch eine Flüſſig⸗ 
keit, die man wie folgt erhält: Man kocht Schwefel⸗ 
antimon (ſ. unter b) mit ſtarker Kalilauge; nach 
dem Erkalten ſcheidet ſich Kermes in Form eines 
rothbraunen Pulvers ab, während ein großer 
Theil desſelben in der gelbbraunen Flüſſigkeit in 
Löſung bleibt, welche, auf Kupfer (oder Silber) 
aufgetragen, eine nach dem Abſpülen und Trocknen 
ſehr feſt haftende ſchwarze Farbe hervorruft. 

d) Schwarz. 1. Ueberpinſeln mit 1 Platin⸗ 
chlorid in 5 Waſſer. 2. Eintauchen in eine Flüſſig⸗ 
keit, die man wie folgt erzielt: Der Niederſchlag 
beim Erhitzen einer Löſung von 1 Chlorantimon 
und 1½ unterſchwefligſaurem Natron in 3 Waſſer 
wird auf einem Filter zuerſt mit verdünnter Eſſig⸗ 
ſäure und dann mit Waſſer gereinigt und das 
Pulver in kochender Natronlauge gelöſt. 

Violette und ſtahlgraue Färbungen werden 
auf Kupfer erzielt, wenn man es einige Augenblicke 
in eine erwärmte Löſung von Antimonchlorid in 
Salzſäure taucht und mit Baumwolle abreibt. 

Srisfarben auf Kupfer und Meſſing. Ein⸗ 
tauchen in die heiße Miſchung einer Löſung von 
125 g unterſchwefligſaurem Natron in 11 Waſſer 
und der Löſung von 25 Kupfervitriol, 10g 
Grünſpan, Od g arſenigſaurem Natron in 11 
Waſſer. 

Kupferbronzefarbe. Man läßt die Gegen⸗ 
ſtände durch eine Viertelſtunde in einer unver⸗ 
zinnten Kupferwanne in einer Löſung von 500 g 
pulveriſirtem Grünſpan, 475 g Salmiak, 100g 
ſtarkem Weineſſig, 21 Waſſer kochen, wobei darauf 
zu achten iſt, daß ſich die Gegenſtände im Bade 
nicht berühren. 

Patina auf Kupfer auf elektrolytiſchem Wege. 
Nach A. Lösmann hängt man die patinirenden 
Gegenſtände als Anode in die Löſung eines Kohlen⸗ 
ſäureſalzes ein. Beim Durchleiten des elektriſchen 
Stromes wird an der Anode Kohlenſäure ent⸗ 
wickelt und das blanke Metall mit einer Patina⸗ 
ſchichte überzogen. 

Bronzefarbe. Die hübſche Bronzefarbe, welche 
neuen, von den Kupferſchmieden gelieferten Gegen⸗ 
ſtänden eigen iſt, wird auf verſchiedene Weiſe her⸗ 
vorgerufen. Nach dem ſogenannten deutſchen Ver⸗ 
fahren verwendet man hierfür ein inniges pulver⸗ 
förmiges Gemiſch aus 4 Th. Grünſpan, 4 Th. 
Salmiak und 1 Th. Hornfeilſpänen, welches mit 
Eſſig zu einem Brei angemacht wird. Man be⸗ 
ſtreicht dieſe Gegenſtände mit dieſem Brei, erhitzt 
ſie über Kohlenfeuer, bis der Anſtrich trocken und 
ſchwarz geworden iſt, wäſcht ihn dann weg und 
trocknet die Gegenſtände an der Luft. Die eng⸗ 
liſche Bronzirung nimmt für dunkleren Bronzeton 
ein Gemiſch aus 2 Th. Eiſenoxyd und 1 Th. 
Graphit, für helleren gleiche Theile von Eiſenoxyd 
und Graphit, macht die Maſſe mit Eſſig zu einem 
Brei an, trägt denſelben mit dem Pinſel auf und 
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erhitzt dann über freiem Feuer um ſo länger, je 
dunkler die Bronzirung ausfallen ſoll. Allenfalls 
wiederholt man das Beſtreichen und Erhitzen und 
reibt ſchließlich die blank gemachten Gegenſtände 
mit einer mit Wachs beſtrichenen Bürſte ab. 
Kupfer. Befeſtigung von Kupfer auf Glas 
erfolgt mittelſt eines Kittes, den man erhält, in⸗ 


dem man 1 Th. Aetznatron und 3 Th. Colopho⸗ 


nium in 5 Th. Waſſer kocht und mit der gleichen 
Menge Gyps vermiſcht, und der weder von Waſſer 
noch von Hitze oder Petroleum angegriffen wird; 
langſamer hart werdenden Kitt erhält man, wenn 
man anſtatt Pariſer Gyps Zinkweiß, Bleiweiß 
oder gelöſchten Kalk verwendet. 

Kupfer. Ueberzüge aus Kupfer. Das Kupfer 
gehört zu jenen Metallen, welche ſchon durch bloße 
Berührung ihrer Salzlöſungen mit anderen Me⸗ 
tallen (Zink, Eiſen) ausgeſchieden werden. Wenn 
man ein blankes Stück Eiſen oder Zink in die 
Löſung eines Kupferſalzes taucht, ſo überzieht es 
ſich augenblicklich mit einer Schichte von Kupfer. 
Es iſt aber auf dieſem Wege nicht möglich, die 
in Rede ſtehenden Metalle mit Kupfer zu über⸗ 
ziehen, indem die Kupferſchichte nicht feſthaftet 
und ſchon bei leiſer Berührung der getrockneten 
Gegenſtände in dünnen Blättern abfällt. Um 
daher eine haltbare Verkupferung zu erzielen, 
muß man ſolche Kupferverbindungen anwenden, 
aus deren Löſungen durch bloße Berührung mit 
Zink oder Eiſen kein Kupfer ausgeſchieden wird, 
welche aber durch die Einwirkung des galvaniſchen 
Stromes zerſetzt werden. 

Kupfer. Verkupfern von Aluminium. Man 
kann Aluminium in zufriedenſtellender Weiſe mit 
einem Kupferüberzuge verſehen, indem man in einem 
ſtark durch Salpeterſäure angeſäuerten Bade von 
Kupfervitriol das Kupfer niederſchlägt. Es laſſen 
ſich auf dieſe Weiſe aber nur ſehr dünne Kupfer⸗ 
überzüge darſtellen; ſobald die Kupferſchichte eine 
gewiſſe Dicke erreicht hat, fängt ſie an, ſich von 
dem Metalle in Form von Blättern abzulöſen. 
Man kann jedoch auf Aluminium Kupferüberzüge 
von beliebiger Dicke herſtellen, wenn man mit einem 
altaliſchen Bade arbeitet, deſſen Zuſammenſetzung 
die folgende iſt: 310 Th. Kupferacetat, 445 Th. 
Cyankalium, 265 Th. Natriumſulfit und 178 Th. 
Ammoniak. Da ſich Aluminium ſelbſt nicht ver⸗ 
ſilbern läßt, muß man, um Silber mit Aluminium 
zu vereinigen, auf letzterem zuerſt eine — wenn 
auch nur hauchartige Schichte von Kupfer nieder⸗ 
ſchlagen, auf welcher dann der Silberniederſchlag 
feſt haftet. 

Das Verkupfern auf galvaniſchem Wege wird 
theils ausgeführt, um Gegenſtänden aus Eiſen, 
Zink ze, das Ausſehen von Kupferwaaren zu geben, 
theils um Metallen, die ſich unmittelbar zum 
Ueberziehen mit Nickel, Silber, Gold auf gal⸗ 
vaniſchem Wege nicht eignen, eine hierfür geeignete 
Unterlage zu geben. Man verwendet hierzu in der 
Regel Kalium⸗Kupfercyanür, das man erhält, 
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wenn man ein Kupferſalz (am beiten eſſigſaures 
Kupfer) in Gegenwart eines reducirenden Körpers 
(ſchwefligſaures Natrium) mit Cyankalium in 
alkaliſcher Löſung verſetzt. Am beſten verwendet 
man hierbei nur das ſogenannte reine Cyan⸗ 
kalium, mit einem Gehalt von 92—98 Cyan⸗ 
kalium (ſelbſtverſtändlich iſt dabei der höchſt gif⸗ 
tigen Eigenſchaften des Cyankaliums wegen mit 
größter Vorſicht zu Werke zu gehen). 

Nach Langbein erhält man ein ſicher wir⸗ 
kendes Kupferbad auf folgende Art: 

Man löſt 250 g kryſtalliſirtes kohlenſaures Na⸗ 
trium in 71 heißem Waſſer, worauf allmählich 
200 g kryſtalliſirtes ſaures ſchwefligſaures Natrium 


zugefügt wird, löſt in dieſer Flüſſigkeit 200 g kry⸗ 


ſtalliſirtes eſſigſaures Kupfer und fügt unter ſtarkem 
Umrühren eine Löſung von 250g Cyankalium in 
31 kaltem Waſſer hinzu. Wenn die Flüſſigkeit 
nicht ganz klar iſt, ſo kann man abſetzen laſſen, 
zieht das Klare mit einem Heber ab und filtrirt 
den Reſt. Stromſtärke 0˙4 Ampere pro Quadrat⸗ 
decimeter Waarenfläche, Spannung 3- 3˙5 Volt. 
Nachdem die Waaren vollſtändig blank gemacht 
ſind, werden ſie in das Bad gebracht. 

Die Anoden ſind reines Kupfer, am beſten auf 
galvaniſchem Wege dargeſtellte ſtarke Bleche, und 
müſſen im Verhältniß zur Waarenfläche ſehr groß, 
am beſten doppelt ſo groß als dieſe gewählt 
werden. Von einer Schicht Kupfercyanür, mit der 
ſie ſich während des Bades leicht bekleiden, be⸗ 
freit man ſie entweder durch einen vermehrten 
Zuſatz von Cyankalium zum Bade oder durch 
häufiges Abſcheuern mit Sand. 

Wenn die richtige Stromſtärke eingehalten 
wird, ſo erfolgt auf den Waaren nach einigen 
Minuten ein gleichmäßiger, ſchön rother, feiner 
Kupferüberzug; nachdem fie 5—10 Minuten im 
Bade waren, werden ſie herausgenommen und 
mit einer Meſſingkratzbürſte kräftig bearbeitet. 
Dann läßt man ſie ſo lange im Bade, bis ſie 
ein mattes, braunes Ausſehen zeigen, worauf ſie 
durch neuerliche Bearbeitung mit der Kratzbürſte 
die dem Kupfer charakteriſtiſche Farbe und Glanz 
erhalten. Wird eine beſonders ſtarke Verkupferung 
gewünſcht, ſo bringt man die Gegenſtände von 
Neuem ins Bad, bis die braune Färbung wieder 
erſcheint, und kratzt dann abermals blank. Nach 
dem letzten Bade ſpült man die verkupferten 
Gegenſtände ſorgfältig mit Waſſer und läßt ſie 
dann durch 3—5 Minuten in Waſſer, welches 
circa 2% Eſſigſäure enthält, liegen, um dadurch 
die letzten noch vorhandenen Reſte von Cyan⸗ 
kalium zu zerſetzen, da dieſelben, wenn ſie zurück⸗ 
bleiben würden, auf der Verkupferung häßliche 
Flecken hervorrufen würden. Sodann wird noch⸗ 
mals gewaſchen. Zum Schluß überzieht man die 
Gegenſtände unmittelbar nach dem Abtrocknen 
mit einem farbloſen Firniß. 

Im Falle die Verkupferung aber nur die Auf⸗ 
gabe hat, die Gegenſtände für die Vernickelung, 
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Verſilberung 2c. vorzubereiten, beläßt fie man 
nur durch 5 Minuten im Bade, kratzt ſie, bringt 
ſie dann auf weitere 5 Minuten ins Bad, wäſcht 
ſie rein und bringt ſie noch naß ins Nickelbad. 


Nach Weil verwendet man, namentlich zum 
Verkupfern von Eiſen und Stahl, ſtatt der Cyan⸗ 
kaliumbäder eine Löſung von weinſaurem Kupfer⸗ 
kalium in überſchüſſigem Alkali, welche auf 101 
Waſſer 350 g kryſtalliſirtes ſchwefelſaures Kupfer, 
1500 weinſaures Kaliumnatrium (Seignetteſalz), 
800 e Natronhydrat von 50-60% Natron ent⸗ 
hält. Die Gegenſtände werden in gewöhnlicher 
Weiſe für die Verkupferung vorbereitet, ſodann 
in eine etwa 2% ige Löſung von Natronhydrat 
gebracht, was die Aufgabe hat, jede Spur von 
Säure ſicher zu entfernen; hierauf werden die 
Arbeitsſtücke an Zinkdrähten, die ſie jedoch an 
möglichſt wenigen Stellen berühren dürfen, in 
das Bad eingehängt, worauf die Verkupferung 
ohne Zuleitung eines Stromes durch die Be⸗ 
rührung mit dem Zink erfolgt; die Gegenſtände 
werden nun 3 Stunden im Bade belaſſen, her⸗ 
ausgenommen, geſpült, mit der Kratzbürſte be⸗ 
handelt, wieder ins Bad gebracht und darin be⸗ 
laſſen, bis der Kupferniederſchlag entſprechend 
ſtark geworden iſt. 


Nach Gaudoin und Claſſen verwendet man 
oraljaure Salze; jo nach Letzterem oxalſaures 
Kupferkalium, das mit oxalſaurem Ammonium 
verſetzt und mit kohlenſaurem Natrium allkaliſch 
gemacht wird. Man verbindet die Waaren mit 
dem Zinkpol der Batterie, während als Anode 
ein Platinblech dient. 


Kupfer. Verkupfern von Eiſendraht. In 
neuerer Zeit hat das Verkupfern von Eiſendraht 
auf galvaniſchem Wege eine ſehr ausgedehnte 
Anwendung erlangt, indem ſo behandelte Eiſen— 
drähte hierdurch in zweckmäßigſter Weiſe vor dem 
Roſten geſchützt ſind. Man verwendet verkupferte 
Eiſendrähte z. B. zur Herſtellung von Spiral⸗ 
federn für Betteinſätze, in beſonders großem 
Maßſtabe aber auch zur Anfertigung von Tele⸗ 
graphendrähten. Man giebt letzteren einen etwas 
größeren Querſchnitt als lupfernen Drähten und 
umgiebt ſie mit einer Kupferſchichte, um ſie vor 
dem Roſten zu bewahren. In der Regel läßt 
man die verkupferten Eiſendrähte auch noch durch 
das Loch eines Zieheiſens laufen, wodurch eine 
ſehr ſchwache Streckung bewirkt wird und gleich⸗ 
zeitig der Kupferüberzug dichter und glänzend 
gemacht wird. Um Telegraphendrähte im großen 
Maßſtabe galvaniſch zu verkupfern, wendet man 
eine Reihe langer, ſchmaler Tröge an, welche 
die Verkupferungsflüſſigkeit enthalten und in 
welchen der Draht mit ſolcher Geſchwindigkeit 
fortbewegt wird, daß er beim Verlaſſen des 
letzten Troges genügend verkupfert erſcheint und 
durch Abſpülen und Laufen durch ein Ziehwerl 
fertiggeſtellt werden kann. 
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Kupfer — Kupferamalgam. 


Wenn man Eiſendraht zuerit verzinkt oder ver⸗ 
ziunt, dann verkupfert, ſo kann man durch eine 
nachträgliche Behandlung den Eiſendraht auch 
in eine Meſſing⸗ oder Bronzehülle einſchließen. 
Es geſchieht dies auf die Weiſe, daß man den 
fertiggeſtellten Draht durch kurze Zeit auf ſehr 
helle Rothgluth erhitzt. Wenn das Eiſen verzinkt 
war, ſo wird die Zinkhülle faſt vollſtändig ver⸗ 
ſchwinden, indem ſie mit dem Kupfer Meſſing 


bildet; bei verzinntem Draht findet ebenfalls eine 


vollſtändige Legſrung des Zinnes mit dem Kupfer 
zu Bronze ſtatt, wenn man die Dicke der beiden 
Metallſchichten gerade in dem Verhältniß gewählt 
hat, in welchem beide Metalle ſich zu Bronze legiren. 

Wenn es einmal gelingen wird, Stahldraht in 
entſprechender Weiſe mit Aluminium und dieſes 
dann mit Kupfer zu überziehen, ſo wird man 
auch Drähte mit einem Ueberzuge aus Aluminium⸗ 
bronze herſtellen können. 

Kupfer. Widerſtandsfähiger Lack auf 
Kupfer. Ein bis zu einem gewiſſen Grade der 
Hitze und ſauren Flüſſigkeiten, nicht aber alkaliſchen 
Flüſſigkeiten widerſtandsfähiger Lack wird erhalten, 
wenn man feinſten dickflüſſigen Bernſteinlack er⸗ 
wärmt, wodurch er genügend dünnflüſſig wird, um 
ſich mit einem Pinſel ſtreichen zu laſſen, den Kupfer⸗ 
gegenſtand damit überzieht und ſo lange ſtehen 
läßt, bis der Lack vollſtändig trocken geworden 
iſt. Man erhitzt dann den Gegenſtand ſo ſtark, 
daß der Lack zu rauchen anfängt und braun 
wird. Wenn man die vorbeſchriebenen Operationen 
noch zweimal wiederholt, ſo erhält man ſchließlich 
einen Ueberzug, welcher in Bezug auf Wider⸗ 


ſtandsfähigkeit gegen ſaure Körper noch Emaille 


übertrifft, der aber ſelbſt von ſchwach alkaliſchen 

Flüſſigteiten ſchon ſtark angegriffen wird. 
Kupfer. Verbindungen des Kupfers. Von den 

ſehr zahlreichen Verbindungen des Kupfers finden 


mehrere in der Metalltechnik Anwendung und 


ſollen dieſe hier kurz beſchrieben werden. Mit 
Sauerſtoff bildet Kupfer zwei Verbindungen, das 
Stupferorydul oder Cuproxyd Cu, 0 und das 
Kupferoxyd oder Cuprioxyd = Cu O. 
Kupferoxydul kommt in der Natur kryſtalli⸗ 


ſirt als Rothkupfererz vor und bildet ſich auf 
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zug aus Kupferoxydul hervorgebracht. In der 
Metalltechnik wird Kupferoxydul zur Reinigung 
des Kupfers beim Umſchmelzen desſelben an⸗ 
gewendet; es dient ferner in der Emaillefabrikation 
zur Darſtellung rother Emaille und eignet ſich 
beſonders zur Darſtellung von Bädern zur galva⸗ 
niſchen Verkupferung, welche man durch Auflöſen 
von Kupferoxydul in Cyankaliumlöſung erhält. 
Kupferoxyd entſteht, wenn man Kupfer in 
Form feiner Feilſpäne durch längere Zeit an der 
Luft glüht und bildet ein tiefſchwarzes Pulver. 
Bei der Bearbeitung von kupferhältigen Silber⸗ 
legirungen nehmen letztere eine dunkle Färbung 
an, welche auf die Bildung von Kupferoxyd zu⸗ 
rückzuführen iſt. Das Kupferoxyd bildet mit Am⸗ 
moniak eine Verbindung, welche eine tiefblaue 
Löſung giebt und als Kupferoxyd⸗Ammoniak be: 
zeichnet wird. Wenn man Silber, welches durch 
Kupferoxyd dunkelfarbig iſt, in Ammoniakflüſſigkeit 
legt, ſo wird das Kupferoxyd gelöſt und hinter⸗ 
bleibt das Silber in blankem Zuſtande. 
Kupfer⸗Phosphorverbindungen, ſ. Phos⸗ 
phorkupfer. 
Kupfer⸗Silicium, ſ. Siliciumkupfer. 
Kupferſulfat, ſchwefelſaures Kupfer, Kupfer⸗ 
vitriol, blauer Vitriol, iſt das techniſch wichtigſte 
Salz des Kupfers. Es wird entweder unmittelbar 
durch Auflöſen von Kupfer in mäßig erwärmter 
Schwefelſäure bei Luftzutritt dargeſtellt oder es 
wird durch Röſten von Kupferkieſen und Aus⸗ 
laugen derſelben gewonnen. Da alte Silbermünzen 
bisweilen ſo viel Gold enthalten, daß die Ge⸗ 
winnung desſelben nutzbringend erſcheint, ſo löſt 
man dieſelben in Schwefelſäure auf, wobei das 
Gold ſich in Form eines feinen Pulvers aus⸗ 
ſcheidet, fällt aus der Löſung das Silber durch 
Kupfer aus und dampft die hinterbleibende 
Löſung von Kupfervitriol zur Kryſtalliſation ein. 
Der reine Kupfervitriol bildet große himmel⸗ 
blaue oder laſurblaue Kryſtalle, welche an der 
Luft oberflächlich verwittern und ſich leicht in 
Waſſer löſen. Dieſes Salz enthält Kryſtallwaſſer 
und hat die Zuſammenſetzung Cu 80, 5H. 
Beim Erhitzen auf 4000 giebt es das Waſſer bis auf 
etwas über 1% ab und zerfällt zu weißem Pulver. 


blankem Kupfer, wenn letzteres der Luft aus» Da letzteres mit der größten Begierde Waſſer an 
geſetzt wird. Beim Bearbeiten von ſtark erhitztem ſich zu ziehen beſtrebt iſt und hierdurch wieder in 
Kupfer mit dem Hammer oder zwiſchen Walzen das blaue Salz übergeht, verwendet man den 
bildet ſich der Kupferhammerſchlag oder die entwäſſerten Kupfervitriol zum Entwäſſern ver⸗ 
Kupferaſche, welche aus einem Gemenge der beiden ſchiedener Körper, z. B. um hochprocentigem Al⸗ 
Kupferoxyde beſteht; dasſelbe enthält in der Regel kohol die letzten Reſte Waſſer zu entziehen und 
75% Kupferoxydul und 25%, Kupferoxyd. Man denſelben in waſſerfreien Alkohol überzuführen. 
Kan Kupferoxydul auf mehrfache Weiſe dar⸗ Da der Stupferbitriol jenes Kupferſalz iſt, 
ſtellen, in ſehr einfacher Art, indem man 5 Th. | welches gewöhnlich für die Zwecke der Galvano⸗ 
Kupferoxyd mit 4 Th. feiner Kupferfeilſpäne innig plaſtik in Verwendung kommt, ſind die Löslichkeits⸗ 
miſcht und das Gemenge in einem bedeckten Tiegel verhältniſſe desſelben für die Metalltechniker von 
zum Glühen erhitzt. Das reine Kupferoxydul er⸗ Wichtigkeit. 

ſcheint als Pulver von ſchön rother Farbe, welche Kupferamalgam. Die Legirung des Queck⸗ 
fich an der Luft nicht ändert, und wird aus dieſem ſilbers mit Kupfer findet hauptſächlich als Zahn⸗ 
Grunde auf blanken Kupfergegenſtänden ein Ueber⸗ kitt (ſogenannter Metallkitt) zum Ausfüllen von 


Kupfer — Kupferamalgam. 
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Zahnhöhlungen, ſowie auch zum luftdichten Ver⸗ 
ſchließen von Porzellan⸗ und Glasröhren Ver⸗ 
wendung. Das Amalgam mit 25·33% Kupfer iſt 
ziemlich hart, feinkörnig, kryſtalliniſch und blaß⸗ 
roth gefärbt; wenn man es auf 100% erhitzt und 
in einem Mörſer verreibt, wird es weich, plaſtiſch, 
läßt ſich in die kleinſten Höhlungen drücken, worauf 
es nach 10—12 Stunden, ohne ſein Volumen zu 
verändern, zu einer ſehr harten, feinkörnigen, nicht 
ſehr ſpröden Maſſe erſtarrt, die von verdünnten 
Säuren, Alkalien, Weingeiſt und Aether nicht 
angegriffen wird. Da das Kupferamalgam ſchwarz 
anzulaufen pflegt, erſetzt man es häufig durch 
Cadmiumamalgam, welches aus 2 Zinn, 1 Cad⸗ 
mium und der nöthigen Queckſilbermenge beſteht, 
oder durch ein Amalgam aus 61-1 Zinn, 38˙8 
Silber und 0˙1 Kupfer. 

Das Kupferamalgam verbindet, auf erwärmte 
Metallflächen aufgetragen, dieſe gleich einem Lothe 
miteinander. (Metallkitt.) 

Das zur Herſtellung des Amalgams nöthige 
Kupferpulver wird erhalten, indem man eine 
Löſung von 100 Th. Kupfervitriol in 500 Th. 
Waſſer unter Zuſatz von 300 Th. reiner 25% iger 
Salzſäure mittelſt Zink fällt, das ausgefällte 
Kupfer mit ſalzſäurehaltigem Waſſer digerirt, 
mit Waſſer und Alkohol wäſcht und ſchnell 
trocknet. 

Das Amalgam erhält man am leichteſten, indem 
man 3 Th. Kupferpulver mit ſalpeterſaurem 
Queckſilberoxydul anfeuchtet, heißes Waſſer auf: 
gießt und unter Reiben 7 Th. Queckſilber zuſetzt; 
durch das Reiben erhält die anfänglich pulverige 
Maſſe bald die nöthige weiche Conſiſtenz; ſie wird 
dann in Form kleiner Brote von 5—6 g Gewicht 
gebracht und der Ruhe überlaſſen. 

Nach einem anderen Verfahren vereinigt man 
30 Th. friſch durch Zink gefälltes Kupfer im 
warmen Waſſerbade mit 70 Th. Queckſilber, oder 
man erhitzt ein Gemiſch von 100 Th. Kupfer⸗ 
vitriol, 78 Queckſilber und 23 gepulvertem Eiſen 
im Porzellanmörſer auf 70%, zerreibt dasſelbe an 
einem warmen Orte unter Beſprengen mit heißem 
Waſſer; nach 6 Stunden erſtarrt das Amalgam 
zu einer harten Maſſe. 

Nach Anderen wird je nach dem zu erzielenden 
Härtegrade 20, 30 oder 36 Th. Kupferpulver 
in einem Porzellanmörſer mit Schwefelſäure von 
1˙85 ſpecifiſchem Gewichte befeuchtet, dem Breie 
unter Umrühren allmählich 70 Th. Queckſilber 
zugeſetzt, worauf man die Schwefelſäure durch 
kochendes Waſſer extrahirt; nach 10— 12 Stunden 
iſt dieſes Amalgam ſehr hart und politurfähig; 
es wird als Kitt für Metalle, Glas und Porzellan 
in der Art verwendet, daß man es auf 3750 C. 
erhitzt und in einem auf 125 C. erwärmten 
Rue fo lange reibt, bis es wachsartig knetbar 
wird. 

Andere übergießen 4½ Th. gepulverten Kupfer⸗ 
vitriol, 3½ Th. Queckſilber, 1 Th. Eiſenpulver 


Kupferantimonglanz 


Kupferantimonglanz — Kupfer⸗Cliché. 


in einer Reibſchale aus Porzellan mit 12 Th. 
Waſſer von 60 —750, reiben einige Minuten hin⸗ 
durch, bis eine gelblichgrüne Flüſſigkeit entſteht, 
wonach unter beſtändigem Umrühren das Amal⸗ 
gam abgeſchlämmt und das überſchüſſige Queck⸗ 
ſilber durch Auspreſſen entfernt wird. 

Auch kann man das Amalgam durch elektro⸗ 
lytiſche Ausſcheidung der Metalle aus ihren 
Salzlöſungen oder durch Behandeln von Kupfer- 
ſtaub mit Queckſilber und Quickwaſſer erzeugen. 

Nach einem anderen Verfahren erhitzt man 
Kupferoxyd in einem Glaskolben, leitet Leuchtgas 
durch den doppelt durchbohrten, mit paſſenden 
Glasröhren verſehenen Kork; nach wenigen Minuten 
reducirt ſich das Oxyd, wonach man aus dem ſo er⸗ 
haltenen Kupferpulver unter Mitanwendung von 
ſalpeterſaurem Queckſilberoxyd (Quickwaſſer) und 
metalliſchem Queckſilber ein dickflüſſiges, breiiges 
Kupferamalgam herſtellt, welches ſchnell erhärtet, 
und ſich zur Nachbildung von gravirten oder ge⸗ 
ätzten Stahlplatten ſehr gut eignet. 

Imitirtes Münzgold iſt eine Legirung von 
86-4 Kupfer und 13˙6 Queckſilber, welche man 
durch Zuſammenſchmelzen von gleichen Theilen 
Kupfer und Queckſilber erhält; ſie iſt gut polirbar, 
hämmerbar, walzbar und prägbar, zeigt die Farbe 
des Goldes von 667 Feingehalt und läuft nicht 
leicht an; fie diente in der Mitte des 15. Jahr⸗ 
hunderts in England zur Herſtellung falſcher 
Goldmünzen. 

Rupferantimonglanz, Chalkoſtilbit, Roſe⸗ 
nit, Roſit, Wolfsbergit, beſteht aus 25°6 
Kupfer, 48:5 Antimon, 255 Schwefel und etwas 
Eiſen und Blei; kommt theils in rhombiſchen 
Kryſtallen, theils derb und körnig vor, iſt gut 
ſpaltbar, zeigt muſcheligen Bruch, 35 Härte und 
177 ſpecifiſches Gewicht; er iſt bleigrau bis eiſen⸗ 
ſchwarz und von metalliſchem Glanz, der Strich 
ſchwarz. Vor dem Löthrohre in der geſchloſſenen 
Glasröhre decrepitirt er, giebt bei ſehr ſtarker 
Hitze wenig, unter Abkühlung dunkelrothes Subli⸗ 
mat, in der offenen Glasröhre ſchweflige Säure 
und Antimonrauch, auf Kohle Antimonrauch und 
eine Kugel, welche, mit Soda geſchmolzen, ein 
Kupferkorn hinterläßt; findet ſich in Wolfsberg am 
Harz. Kupferarſeniate, beſtehend aus arſenſaurem . 
Kupferoxyd mit verſchiedenen Mengen Kupfer⸗ 
oxydhydrat, kommen namentlich in Chile mit 
einem Kupfergehalt von 30—359% vor, ſind blau, 
grün, gelb oder braun gefärbt, geben im Kolben 
Waſſer, färben die Löthrohrflamme blaugrün, 
ſchmelzen zu ſpröden, innen weißen Königen, wobei 
ſich Arſendämpfe bilden. Die Könige geben beim 
Zuſammenſetzen mit etwas Kornblei, Abſcheiden der 
Schlacke mit Borſäure auf Kohle im Oxydations- 
feuer behandelt ein Kupferkorn Zu dieſer Minerals 
gruppe gehörend ſind noch zu nennen: Olivenit, 
Euchroit, Kupferglimmer, Cornwallit, Strahlerz, 
Linſenerz. 

Kupfer-Cliché, ſ. Galvanos. 


— Kupfer⸗Cliché. 


Kupferdraht — Kupferkies. 


Kupferdraht. Seiner großen Geſchmeidig⸗ 


keit wegen, läßt ſich Kupfer zu ſehr feinen 
Drähten ausziehen und finden letztere in den Ge⸗ 
werben vielfache Verwendung. Die größte Bedeu⸗ 
tung hat Kupferdraht in neuerer Zeit zur Anfer⸗ 
tigung elektriſcher Apparate erlangt und werden 
namentlich dünne Kupferdrähte, gewöhnlich iſolirt 
(mit Seide umſponnen oder mit Guttapercha um⸗ 
geben), zur Herſtellung eleltriſcher Inductions⸗ 
apparate und Haustelegraphen verwendet. Stärkere 
Kupferdrähte werden in ſehr großen Mengen zur 
Herſtellung von Telegraphenleitungen, Telegraphen⸗ 
kabeln und in noch ſtärkeren Sorten zur Ausfüh⸗ 
rung von Stromleitungen für elektriſche Bahnen 
verwendet. Die nachfolgende Zuſammenſtellung 
zeigt die Gewichte von je 1000 m Kupfer⸗ und 
Meſſingdraht für die verſchiedenen Durchmeſſer 
der gewöhnlich im Handel vorkommenden Draht⸗ 
ſorten an. 


Gewicht von je 1000 m verſchiedener Draht⸗ 
ſorten in Kilogramm (nach E. Japing). 


| Durchmeſſer d 8 Kupfer 
Nr. Millimeter — Goen / 
14 | 014 0.133 0137 
1/5 015 0:152 0.174 
1/6 | 016 0-173 0178 
17 0-17 0˙195 0201 | 
1/8 | 0:18 0218 0.226 | 
2 02 0.270 0.279 
2/2 0:22 0:326 0.337 
2.3 0˙23 0˙388 0˙402 
15 024 0456 0471 
2/8 0:28 0'528 0546 | 
3/4 0:34 0:779 0.806 | 
3/7 0:37 0923 0˙954 
4 5 0˙45 1'365 1-411 
5 05 1-685 1:742 
6 0:6 2˙426 2.509 
6/5 0:65 2-848 2-945 
2 07 3:303 3-415 
8 08 4.314 4.461 
9 0˙9 4459 5˙646 
10 1:0 6:740 6.970 
11 11 8155 8-434 
12 12 9706 10-04 
13 1:3 11:39 11-18 
14 14 13:21 13:66 
16 16 1725 17:84 
18 1:8 21-84 22:58 
| 20 20 26:96 27 88 
2 2˙2 32:62 33:74 
UK 2.5 42.13 43:56 
28 28 52:84 55:55 
31 31 64-39 66-98 
34 34 77.45 | 80-57 
38 3-8 9675 100·65 — 
42 42 118-19 12295 | 
46 46 117 1479 | 
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Durchmeſſer Meſſing Kupfer 

Nr. | Milimerer | Se eme 
50 50 167.50 174˙25 
55 5˙5 202:68 21084 
60 GU 241˙20 250˙92 
65 6-5 283-08 29448 
70 70 32830 341.53 
76 7˙6 386˙99 40259 
82 8˙2 450˙51 468:66 
88 88 51885 53976 
94 9-4 592-00 615.87 
100 100 697.00 


67000 | 
14 | 


Kupferglanz, auch Kupferglas, Chalko⸗ 
ſin, von yahrös = Kupfer, iſt eine Verbindung 
von Kupfer mit Schwefel, die in der Regel etwas 
Silber und Eiſen enthält; er kommt theils in 
rhombiſchen Kryſtallen, theils derb eingeſprengt 
vor, hat 5.5—5˙8 ſpecifiſches Gewicht und 2:5 bis 
3 Härte, iſt ſehr milde, ſchwärzlichbleigrau, oft 
bunt angelaufen; der Strich iſt glänzend, der 
Bruch muſchelig bis uneben; er ſchmilzt leicht 
im Oxydationsfeuer, auf Kohle, wobei ſchwefelige 
Säure frei wird, erſtarrt im Reductionsfeuer, 
giebt mit Soda ein Kupferkorn und löſt ſich in 
Salpeterſäure zu einer blauen Flüſſigkeit, wobei 


Schwefel frei wird. Dieſe Eigenſchaften geben 
das Mittel in die Hand, ihn von allen anderen 
ähnlichen Mineralien zu unterſcheiden, da keines 
derſelben alle dieſe Eigenſchaften mit ihm gemein 
hat. Er iſt eines der werthvollſten Kupfererze, 
das meiſt in Begleitung anderer Kupfererze auf 
Lagern und Gängen im älteren Gebirge vor⸗ 
kommt, wie in Cornwall, Siegen, Mansfeld, 
Frankenberg (Heſſen), Banat, Toscana, Telle⸗ 
marken, Chile, Vereinigte Staaten. 
Zupferglas, ſ. Kupferglanz. 
Kupferglimmer, ſ. Kupferarſeniate. 
Kupfergrün, j. Kieſelkupfer. 
Anupferkies oder Chalkopyrit (letzterer Name 
iſt gebildet aus yahrös Kupfer und zopiens Eiſen⸗ 
fies), iſt eine Verbindung von Kupfer (34:09), 
Eiſen (30.54) und Schwefel (34:57); kryſtalliſirt 
tetragonal, kommt jedoch auch kugelförmig, nieren⸗ 
förmig, traubig, derb, eingeſprengt, angeflogen vor, 
das jpecifiihe Gewicht beträgt 4˙1—4˙3, die Härte 
3-5; er iſt wenig ſpröde, hat muſcheligen Bruch 
und meſſinggelbe Farbe, die goldgelb oder bunt 
anläuft; zerkleinert giebt er ein grünlichſchwarzes 
Pulver; beim Erhitzen decrepitirt er, färbt ſich 
dunkler und ſondert im Kolben etwas (circa 90%) 
Schwefel ab; auf Kohle ſchmilzt er zur ſchwarzen, 
im Innern grauen magnetiſchen Kugel, wobei 
ſchwefelige Säure ſich bildet; während er von 
Salzſäure nur ſchwer angegriffen wird, löſt er 
ſich in Salpeterſäure unter Abſonderung von 
Schwefel. Häufig kommt der Kupferkies im Ge⸗ 
menge mit Schwefelkies vor, wodurch natürlich 


— Kupferkies. 
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der Gehalt an Kupfer eine Herabminderung er⸗ neuerer Zeit die 


fährt; ſo werden in England noch Erze verarbeitet, 
die im Durchſchnitt nur 7—8°/, Kupfer enthalten, 
während der Kupfergehalt der ſchwediſchen bis auf 
5%, der der Riotintokieſe bis auf 15—3⸗5% herab⸗ 
geht. Iſt der Kupfergehalt bis unter 4% geſunken, 
ſo verwendet man die Erze häufig zur Bereitung 
von Schwefelſäure und gewinnt dann aus den 
»Abbränden⸗ (wenn ſie auch nur ½% davon ent⸗ 
halten) auf naſſem Wege das Kupfer. Das Erz 
enthält ſelten Silber, kommt jedoch häufig neben 
Blende Bleiglanz und Quarz vor. Kupferkies 
iſt für die Gewinnung von Kupfer in Norwegen, 
Schweden, Ungarn, Harz, Freiberg, Dillenburg, 
Mansfeld, Vereinigte Staaten ꝛc., ſowie von 
Japan (wo 0 der Gejammtproduction aus 


Kupferkies gewonnen werden) von hervorragender 
Bedeutung. Hierher gehören noch verſchiedene Erze, 


die jedoch nur geringe Bedeutung haben, weshalb 
ſie nur dem Namen nach Erwähnung finden ſollen: 
Kupferindigo oder Covellit, Cuban, Silberkupfer⸗ 
glanz, Kupferwismuthglanz, Wittichenit, Klap⸗ 
rothit. 

Uupferlegirungen. Das Kupfer findet in 
Form von Legirungen eine ſo ausgedehnte An⸗ 
wendung wie kein anderes Metall, und bilden 
gewiſſe Kupferlegirungen gleichſam Typen eigener 
Metalle mit beſonderen Eigenſchaften; durch ent⸗ 
ſprechende Abänderung der Mengenverhältniſſe 
der einzelnen Metalle iſt man außerdem im Stande, 
faſt alle Eigenſchaften der Legirungen, namentlich 
Farbe, Härte, Dehnbarkeit, Zähigkeit u. ſ. w., be⸗ 
liebig abzuändern. Das Kupfer legirt ſich mit 
Leichtigkeit mit allen Metallen; es ſind jedoch nur 
jene Legirungen von Bedeutung für die Praxis, 
welche aus Kupfer und ſolchen Metallen beſtehen, 
die ſich an der Luft verändern. Die allerwichtig⸗ 
ſten Legirungen des Kupfers ſind jene mit Zinn, 
Zink und mit Nickel. Die Legirungen, welche nur 
aus Kupfer und Zink beſtehen, werden unter dem 
Sammelnamen Meſſing oder Gelbguß, Rothguß, 
Tombak zuſammengefaßt; die Legirungen aus 
Kupfer und Zinn führen den Namen Erz oder 
Bronze, Kanonen⸗, Glockengut u. ſ. w. Wegen ihrer 
Härte, Zähigkeit, Polirbarkeit, Gießbarkeit und 
ihres ſchönen Klanges werden die Kupfer⸗Zinn⸗ 
legirungen zu den mannigfaltigſten Zwecken ver⸗ 
wendet und bezeichnet man dieſe Legirungen 
geradezu nach den Zwecken, für welche fie ſich be: 
ſonders eignen, als Statuenbronze, Medaillen⸗, 
Münzenbronze, Kanonenmetall, Glockengut u. ſ. w. 
Durch Zuſammenſchmelzen von Kupfer, Zink und 
Zinn in wechſelnden Verhältniſſen laſſen ſich Le⸗ 
girungen herſtellen, welche in Bezug auf ihre 
Eigenſchaften alle nur denkbaren Uebergänge 
zwiſchen Meſſing und Bronze bilden. Kupfer 
und Nickel, ſowie Kupfer und Aluminium bilden 
ebenfalls Legirungen, welche in Bezug auf ihre 
Eigenſchaften der Bronze naheſtehen; von be⸗ 
ſonderer Wichtigkeit für den Metalltechniker iſt in 
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Aluminiumbronze geworden 
(ſ. Aluminiumbronze). Die Legirungen aus Kupfer, 
Nickel, Zink, welche oft noch kleine Zuſätze von 
Blei enthalten, erſcheinen gewöhnlich von weißer 
Farbe und bedeutender Härte; ſie bilden jenes 
wichtige Metallgemiſch, welches man als Tombak, 
Argentan, Neuſilber, Chinaſilber u. ſ. w. vielfach 
als Erſatz für Silber anwendet. 

Außer jenen Legirungen, in welchen Kupfer ſeiner 
Menge nach einen vorwiegenden Beſtandtheil bildet, 
wendet man auch das Kupfer als Zuſatz zu anderen 
Metallen an, um letztere in ihren Eigenſchaften etwas 
abzuändern; ſo ſind z. B. Silber und Gold zu 
weich, um zweckmäßig für ſich allein verarbeitet 


zu werden; ein Zuſatz von Kupfer macht dieſe 


Metalle bedeutend härter und nimmt auch, na⸗ 
mentlich bei Gold, auf die Färbung desſelben 
weſentlichen Einfluß. Wie weiter unten hervor- 
gehoben werden wird, bewirkt ſchon die Gegen⸗ 
wart von kleinen Mengen gewiſſer Körper in einer 
Kupferlegirung, daß die Eigenſchaften derſelben 
weſentlich andere werden, als ſie der aus reinen 
Metallen hergeſtellten Legirung zukommen; ſo 
wirkt z. B. ein Gehalt von Kupferoxydul in 
einer Bronze ſehr nachtheilig auf die Eigenſchaften 
derſelben ein; in ähnlicher Weiſe wirkt auch ein 
kleiner Gehalt an Schwefel. Um dieſe nachtheilig 
wirkenden Körper aus der Bronze zu entfernen, 


fügt man dem Metallgemiſche bei der Herſtellung 


derſelben verſchiedene Chemikalien zu. So iſt z. B. 
das Phosphorzinn ein Körper, welcher zur Be⸗ 
ſeitigung dieſer nachtheilig wirkenden Körper an⸗ 
gewendet wird; die ſich hierdurch ergebende Bronze 
wird mit dem Namen Phosphorbronze bezeichnet, 
obwohl ſie keinen oder nur ſehr geringe Mengen 
Phosphor enthält. Ebenſo wie kleine Mengen 
gewiſſer Körper nachtheilig auf die Eigenſchaften 
der Kupferlegirungen einwirken, nehmen wieder 
andere einen günſtigen Einfluß auf dieſelben 
(Siliciumlegirungen). 

Wirkung von Zuſätzen und Verunrei⸗ 
nigungen auf dieſe Eigenſchaften der Kupferlegi⸗ 
rungen. Fremde Subſtanzen werden den Legirungen 
theils abſichtlich zugefügt, um beſtimmte Wirkungen 
hervorzurufen, theils kommen ſie ganz unbeab⸗ 
ſichtigt, alſo als Verunreinigungen in die Legi⸗ 
rung, z. B. kommt, wenn man zu der Legirung 
altes Kupfer oder Meſſing mit Löthſtellen ver⸗ 
wendet, Blei, Zinn ꝛc. in dieſelbe. Im Allge⸗ 
meinen erhöhen Beimengungen von Zinn, Blei, 
Eiſen, Antimon, Arſen, Schwefel die Sprödigkeit 
des Meſſings, was bei Gußmeſſing nichts ſchadet, 
wohl aber ſchon in ganz kleinen Mengen bei der 
Draht⸗ und Blechfabrikation. 

Ein Heiner Zuſatz von Blei (bis 0˙250%) erhöht 
die Dehnbarkeit und Hämmerbarkeit; bei OD bis 
2% wird dieſe zwar bei zunehmender Härte gor: 
ringer, doch läßt ſich die betreffende Legirung, welche 
durch den Bleizuſatz die Fettigkeit, d. i. die Eigen⸗ 
ſchaft, die Werkzeuge zu verſchmieren, verliert, gut 


Kupferlegirungen. 
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drehen, bohren, ſägen und feilen. Beim langſamen 
Erſtarren der Legirung ſondert ſich das Blei in 
deren unteren Theilen ab oder ſaigert in ſehr 
kleinen Kügelchen aus, wodurch die Oberfläche ein 
fleckiges Anſehen erhält. 

Ein Zinngehalt erhöht die Feſtigkeit, Härte und 
Elaſticität und macht durch Erniedrigung des 


Schmelzpunttes und Erhöhung der Dichtigkeit 


und Dünnflüſſigkeit die Maſſe gießbarer, politur⸗ 
fähiger und klingender, während er gleichzeitig 
eine der Vergoldung günſtigere Farbe bewirkt. 


So ſetzt man zum Graviren beſtimmtem Meſſing 


15 Gußtombak und 3% Zinn zu. 


Ein weſentlicher Zuſatz Nickel erhöht die Härte 


des Meſſings, wodurch ſi ch letzteres für die An⸗ 
fertigung von Röhren weniger eignet. 

Silicium als Siliciumkupfer zugeſetzt, entzieht 
dem Meſſing Sauerſtoff, wodurch die Feſtigkeit 
erhöht wird. Ebenſo wirkt Aluminium. 

Ein geringer Zuſatz von Eiſen erhöht zwar die 
Feſtigkeit, bei einem größeren Zuſatz nimmt aber 
die Dehnbarkeit ab und die Legirung wird an 
der Luft roſtfleckig. 

Antimon, Arſen, Wismuth beeinträchtigen ſelbſt 
in kleinen Mengen die Dehnbarkeit, während 
Mangan die Feſtigkeit erhöht. 
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Die wichtigſten Legirungen des Kupfers, Meſſing, 
Bronze, Manganbronze, Aluminiumbronze, Tom⸗ 
bak, Weißguß u. ſ. w. ſind in beſonderen Ab⸗ 
ſchnitten dieſes Werkes beſprochen und unter ihren 
Namen aufzuſuchen; jene Legirungen, in welchen 
das Kupfer nur in geringen Mengen vorhanden 
iſt, wie z. B. in legirtem Gold und Silber, ſind 
bei Gold⸗ beziehungsweiſe Silberlegirungen ans 
geführt. Nachſtehend ſind nur einige Kupfer⸗ 
legirungen, welche geringere techniſche Anwendung 
haben, aufgezählt. 

Kupfer und Arſen. Die hierher gehörigen 
Legirungen, die früher unter dem Namen Weiß⸗ 
kupfer, weißes Tombak, Argent hach, chineſiſcher 
Peétong in Verkehr kamen, werden wohl heute 
wegen ihrer Gefährlichkeit für die Geſundheit 
nicht mehr erzeugt; man erhielt ſie durch Schmelzen 
von Kupfer mit weißem Arſenik und ſchwarzem 
Fluff ſe, oder von 16 Kupfer mit 1 Th. arſenig⸗ 
ſaurem Calcium unter einer Decke von Borax, 
Kalk und Glaspulver. Auch durch Zuſammen⸗ 
ſchmelzen von gleichen Theilen Kupferfeile und 
bail unter Kochſalz erhält man derartige 
Legirungen, die ſpröde, weiß, ſehr glänzend 
laufen. 


und politurfähig ſind und an der Luft an⸗ 


Eigenſchaften der Kupfer⸗Zinklegirungen nach Mallet. 
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„) Die Zahlen in der Abtheilung Cobäſion bedeuten (in Tonnen circa 1015 kg) das Gewicht, welches zum 


Zerreißen einer Stange von Lem Dicke nöthig iſt. 


Kupferle 


girungen. 
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Kupfer und Blei. Bleche und Tafeln, von 
denen man keine große Dauerhaftigfeit verlangt, 
werden aus einer Legirung von gleichen Theilen 
Kupfer und Blei, Hartlothe aus 15—16 Kupfer 
und 20 Blei hergeſtellt. Man erhält homogene 
Legirungen, indem man das Kupfer möglichſt bei 
Luftabſchluß ſchmilzt, das flüſſige Blei zuſetzt und 
bei ſtarkem Feuern fortwährend umrührt und 


dann ſchnell abkühlt. Bei langſamem Abkühlen 


ſteigt eine kupferreiche Legirung nach aufwärts, 
welche früher erſtarrt und ſich abheben läßt. 

Kupfer und Eiſen. Legirungen von Kupfer 
und Eiſen ſcheinen im Alterthum zur Gießerei 
gedient zu haben; bei einem Verhältniß von 
Kupfer zu Eiſen wie 2:1 haben dieſe Legirungen 
große Feſtigkeit; mit dem Zunehmen des Eiſen⸗ 
gehaltes wächſt die Härte auf Koſten der Feſtig⸗ 
keit. Eiſen mit 2% Kupfer ſoll eine ſtark roth⸗ 
brüchige, dunkelgraue, körnige Legirung bilden, 
was jedoch ſehr zweifelhaft iſt; 02% Kupfer ere 
höhen die Qualität des Stahles. 

Kupfer und viel Zink. Ein Zuſatz von 
110% Kupfer (oder Gite) beſeitigt bei Zink 
den Fehler, daß es ſchmiert, d. h. den Hieb der 
Feile verſtopft; auch dienen derartige Legirungen 
(Zink mit Zinn, etwas Kupfer und Antimon), 
welche billiger, härter und feſter als reines Zink 
ſind, zur Herſtellung von Zapfenlagermetallen, 
welche der Reibung gut widerſtehen. 

So beſteht ein Lagermetall aus 52 Zink, Lë 
Kupfer, 0-4 Antimon und 46 Zinn und wird er⸗ 


halten, indem man das Kupfer in einem Tiegel 


einſchmilzt, 7, des Zinns und das Antimon zu⸗ 
ſetzt und in einer Form ausgießt; dieſe Le⸗ 
girung wird, nachdem man in einem zweiten 
Tiegel das Zink mit dem Reſte Zinn zuſammen⸗ 
geſchmolzen hat, in denſelben gebracht und dann 
nochmals bis zum Schmelzen erhitzt. 


Kupfer und Kobalt. Legirungen von Kupfer 
mit 1—6 Kobalt find roth, zähe, ſehr dehnbar 
und hämmerbar und zeigen pro Quadratmillimeter 
40 kg Zugfeſtigkeit. 

Kupfer und Magneſium. Eine Legirung 
von 8931 Kupfer, 10.18 Magneſium, 0 05 
Aluminium, 0-21 Nickel, 0-08 Blei, 0·07 Eiſen 
iſt ſehr ſpröde und blaßroth. Eine ſolche mit 119% 
Magneſium ſieht meſſingartig aus, iſt ſehr ſpröde; 
die Sprödigkeit verringert ſich mit zunehmendem 
Kupfergehalte. Eine Legirung mit 4% Magneſium 
hat die gleichen phyſikaliſchen Eigenſchaften und 
das gleiche Ausſehen wie wirkliche Bronze. 

Kupfer und Antimon. Eine ſolche Legirung 
erhält man, wenn man zu 100 Th. geſchmolzenen 
Kupfers 6 Th. Antimon fügt und nach dem 
Flüſſigwerden etwas Holzaſche, Kalkſpath und 
Magneſium zuſetzt, wodurch die Poroſität beſeitigt 
werden ſoll; es iſt dies eine hämmerbare, gold⸗ 
ähnliche Legirung, welche feſter ſein ſoll als 
Gold. Beide Metalle verbunden geben eine harte, 


Stelle der Kupferplatte eine Zinkplatte, 


Kupferlegirungen — Kupferphosphate. 


ſchön violette Legirung (engliſches Purpurgold), 
welche zu Nippesgegenſtänden verwendet wird. 


Kupferlegirungen, Darſtellung von, auf gal⸗ 
vanoselektriſchem Wege. Um Kupferlegirungen, 
namentlich Meſſing und Bronze, auf der Ober: 
fläche von Kupfergegenſtänden herzuſtellen, kann 
man ſich in beſonderen Fällen des elektriſchen 
Stromes bedienen und iſt das hierbei einzu⸗ 
ſchlagende Verfahren zur Herſtellung des Meſſing⸗ 
überzuges das nachſtehend beſchriebene: 

Die in ein concentrirtes Cyankaliumbad ein⸗ 
geſenkte Kupferplatte wird mit dem poſitiven 
Pole einer zweielementigen (Daniell'ſchen) Bat⸗ 
terie verbunden, während der negative Pol mit 
einer anderen Platte aus einem beliebigen Metall 
in Verbindung ſteht; das Kupfer löſt ſich zunächſt 
in dem Cyankaliumbad auf und wird, ſobald 
Sättigung des letzteren eingetreten iſt, an der 
anderen Platte, der Probeplatte, niedergeſchlagen; 
ſobald dieſe Erſcheinung eintritt, bringt man an 
die man 
ſo lange im Bade läßt, bis die Probeplatte eine 
Meſſingablagerung zeigt. Auf dieſe Art hat man 
ſich durch den elektriſchen Strom ſelbſt ein Meſſing⸗ 
bad hergeſtellt; nun bringt man an Stelle der 
Probeplatte die zu vermeſſingenden Gegenſtände 
und an Stelle der Zinkplatte eine Meſſingplatte 
oder, namentlich für Eiſengegenſtände, eine Zink⸗ 
und eine Kupferplatte; man kann ſo bei einiger 


Uebung ſehr ſchöne Meſſingüberzüge erzielen, die 


vom hellſten Gelb bis zu Rothgold und Tombak⸗ 
braun variiren; ein gutes Meſſingbad kann man 
herſtellen aus 16 Th. kohlenſaurem Ammoniak, 
16 Th. Cyankalium, 2 Th. Cyankupfer, 1 Th. 
Cyanzink und 160 Th. Waſſer und wird dasſelbe 
ſowohl kalt, als auch warm angewendet. Un⸗ 
mittelbar nach dem ſie aus dem Bade genommen 
werden, ſoll man die vermeſſingten Gegenſtände 
gut waſchen, mit der Kratzbürſte bearbeiten und 
ſcharf trocknen. 

Beim Bronziren geht man in ähnlicher Weiſe 
vor, nur wird ſtatt des Zinkes Zinn verwendet. 


Kupfernickel, Nothnickelkies, Nickelin, Arſen⸗ 
nickel, eine Verbindung von Nickel und Arſen mit 
44 Nickel; kommt (aber ſelten) in rhombiſchen 
Säulen kryſtalliſirt, meiſt aber derb vor, hat leicht 
kupferrothe Farbe, läuft aber allmählich grau 
und ſchließlich ſchwarz an, löſt ſich in Salpeter⸗ 
ſäure; ſpecifiſches Gewicht 7 2— 78, Härte 575. 
(Ueber die Fundorte des Kupfernickels ſiehe den 
Artikel: Nickel, Productionsſtätten.) 


Kupferphosphate in verſchiedener Zuſammen⸗ 
ſetzung finden ſich am Ural, in Rheinbreitenbach 
und im Voigtlande, ſind meiſt grün gefärbt, 
ſchwärzen ſich beim Erhitzen und geben im Kolben 
Waſſer ab; die Löthrohrflamme färben ſie ſchwach 
(mit Salzſäure befeuchtet deutlich) blau, ſchmelzen 
zu ſchwärzlichen, kryſtalliniſch erſtarrenden Maſſen; 
mit Soda geben ſie Kupferkörner; hierher gehört 


Kupferlegirungen — Kupferphosphate. 


Kupferpulver — Kupfervitriol. 


das Phosphatkupfererz, der Libethenit oder das blät⸗ 


terige Olivenerz, der Dagilit, das Dihydrit, der 
Ehlit, Phosphorcaleit ze. 


Kupferpulver. Um Kupfer als chemiſch reines 
Metall und in Form des feinſten Pulvers zu 


erhalten, verfährt man auf folgende Art: Man 
bringt in eine dickwandige Glasflaſche gewöhnliche 
große Schuhnägel und übergießt ſie mit einer 
geſättigten Löſung von Kupfervitriol, welche man 
durch Zuſatz einiger Tropfen Schwefelſäure ſchwach 
angeſäuert hat. Die durch einen Kork verſchloſſene 
Flaſche wird nun durch längere Zeit heftig ges 
ſchüttelt. Der Inhalt der Flaſche erwärmt ſich 
in Folge des in ihr ſtattfindenden chemiſchen 
Proceſſes ſehr ſtark und ſcheidet ſich aus der 


Flüſſigteit metalliſches Kupfer in Form eines ſehr 


zarten Pulvers aus, indeß die entſprechende Menge 
von Eiſen aufgelöſt wird. Wenn ſich kein Kupfer 
mehr ausſcheidet, ſchüttelt man heftig, um das 
Kupferpulver aufzuſchlämmen und gießt die Flüſſig⸗ 
keit auf ein bereit gehaltenes Filter. Durch Zu⸗ 
gießen von Waſſer und Umſchütteln kann man ſo 
nach und nach alles Kupferpulver von dem un⸗ 
gelöſt gebliebenen Eiſen abſchlämmen. Das Kupfer⸗ 
pulver wird zuerſt mit verdünnter Schwefelſäure 
(um etwa vorhandenes Eiſen zu löſen) dann mit 
heißem Waſſer mehreremale ausgewaſchen, ge⸗ 
trocknet und in verſchloſſenen Gefäßen aufbewahrt. 
Die blaue Farbe der urſprünglich angewendeten 
Löſung von Kupfervitriol geht während der Aus⸗ 
ſcheidung des Kupfers in grün über und enthält 
die von dem Kupferpulver abfiltrirte Flüſſigkeit, 


nunmehr ſehr reinen Eiſenvitriol in Löſung, den 


man durch Eindampfen der Löſung in Form von 


Kryſtallen gewinnen kann. Das Kupferpulver kann 
mit Vortheil zum Rothbronziren verwendet werden 
und eignet ſich ſeiner Reinheit wegen auch be⸗ 


ſonders zu Verſuchszwecken bei der Darſtellung 
von Legirungen. 


Zupferroth, j. Rothkupfererz. 
Kupferſchwärze, ſ. Tenorit. 


Kupferſilicate oder Kieſelkupfer. Am wich⸗ 


tigſten für die techniſche Verwerthung iſt von 
dieſen der Kieſelmalachit, Kupfergrün, Kupferſinter, 
Chriſokoll, ein Kupferſilicat mit 35˙7 Kupfer, das 
traubig, nierenförmig, derb vorkommt, 2—2˙2 
ſpecifiſches Gewicht, ſpangrüne, himmelblaue oder 
grünlichweiße Farbe und grünlichweißen Strich, 
Wachsglanz und muſcheligen Bruch hat; es giebt im 
Kolben Waſſer ab, färbt ſich im Oxydationsfeuer 
ſchwarz, im Reductionsſeuer roth, ohne zu ſchmelzen, 
giebt mit Soda ein Kupferkorn und wird von 
Salzſäure zerſetzt, wobei Kieſelſäure frei wird. 
Er findet ſich häufig neben Malachit und anderen 
Kupfererzen im Altai, Ural, Tirol, Norwegen, 
Chili, Cornwall ꝛc. Andere Kupferſilicate ſind 
das Kupferblau (mit 366 Kupfer) und der Kupfer⸗ 
ſmaragd (mit 39:9 Kupfer). 


Bupferfinter, ſ. Kieſelkupfer. 
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Kupferſtahl, Bezeichnung eines an Silicium 
reichen Kupfers, welches aus 4— 489% Silicium 
und 96— 952% Kupfer beſteht und ſich durch 
außergewöhnlich große Härte auszeichnet. 


Kupfer-Stahldraht. Dieſer Draht, welcher 
ſeiner Feſtigkeit wegen beſonders zu Eleltricitäts⸗ 
leitungen für Straßenbahnen geeignet erſcheint, 
wird dargeſtellt, indem man einen dünnen Stabl⸗ 
draht verzinnt, mit verzinntem Kupfer umhüllt 
und den Draht durch das Zieheiſen laufen läßt. 
Durch die Wärmeenwickelung beim Ziehen ſchmilzt 
das Zinn und löthet den Stahlkern mit der Kupfer⸗ 
hülle zuſammen. Wollte man die Verzinnung weg⸗ 
laſſen, ſo würde durch Eindringen von Waſſer an 
einer undichten Stelle des Drahtes ſehr ſchnell 
Oxydation der Metalle eintreten und der Draht 
au dieſer Stelle reißen. 


Kupfervitriol auch Chalkanthit genannt. 
Er enthält außer Schwefel, Sauerſtoff und Waſſer 
253% Kupfer, kommt theils in triklinen Kryſtallen, 
theils in Stalaktitform und als Ueberzug vor, 
hat das ſpecifiſche Gewicht 2213, Härte 2:25, 
iſt dunkelhimmelblau, durchſichtig bis durchſcheinend, 
hat metalliſchen Geſchmack und muſcheligen Bruch; 
er iſt in Waſſer mit blauer Farbe löslich, wird 
beim Erhitzen weiß und giebt im Kolben Waſſer 
ab, beim Röſten auf Kohle bildet ſich ſchwefelige 
Säure und mit Soda ein Kupferkorn; er bildet 
einen Hauptbeſtandtheil der Gruben- oder Cement⸗ 
matter, die in Ungarn, Wielow, Anglesca, Rammels⸗ 
berg, Chile auf Cementlupfer verarbeitet werden; 
auch kryſtalliſirt er in Gruben als ſecundäres 
Product aus Schwefelkupfer aus. Große Mengen 
findet man in Südamerika und Mexiko, von wo 
aus ſie nach den engliſchen Kupferhütten gebracht 
werden. 


Kupfervitriol. Löslichkeit desſelben in Waſſer: 


löſen Kupfervltriol 
re 8 0 0 
FFC 31-61 
100 36˙95 
200 42:31 
300 48-81 
ET e EE 56:90 
e e 65:83 
ONE NER 77:39 
M 94:60 
800 11803 
9 „„ 156˙44 
sr geiert, ee E 20332 


Die umſtehende Tabelle geſtattet, die Menge 
des in Waſſer gelöſten Kupfervitriols mittelſt 
des Dichten⸗Aräometers zu beſtimmen. 


Kupfervitriol. Verhältniß zwiſchen dem ſpe⸗ 


cifiſchen Gewichte und dem Procentgehalte der 
Löſungen von Kupfervitriol bei 18% C. 


Kupferpulver — Kupfervitriol. 
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Die Flüſſigkeit 


zeigt ſpeciſiſches enthält Procente 
Gewicht Kupfervitriol 
NEE tegen alle 2 E 1 
J 2 
FOLIO TE NT, RN 3 
U ee 4 
u e feet 5 
o her a 6 
EE EE 7 
EE E er en 8 
W 9 
ee ee ee eee 10 
c 11 
ee e ee 12 
e e ee 13 
eee eee 14 
ER Ae .15 
A 16 
c nen 17 
EIIOB anna nen 18 
ER elt er Eh DE e 519 
E EE e Ee 20 
LUST mie Er Lea 21 
moll 1 Kue 22 
ROBBE en 8 dE eelere 23 
r rin re 24 
11738 25 
ABIT RAin ti rs 26 
ISIS A en ee vip 27 
980: een 28 
HE kee e STERNE EEREN RE 29 
NEE lageren in 30 


Unter dem Namen gemiſchte Vitriole oder 
Adlervitriole kommen im Handel Gemiſche vor, 
welche aus Kupfer⸗ und Eiſenvitriol in verſchie⸗ 
denen Verhältniſſen beſtehen. Dieſe Vitriole haben 
für die Färber und Zeugdrucker Bedeutung, für 
metalltechniſche Zwecke muß man jedoch ſtets 
trachten, ganz reinen Kupfervitriol zu erhalten. 

Kupfernitrat, ſalpeterſaures Kupferoxyd, ent⸗ 
ſteht durch Auflöſen von metalliſchem Kupfer oder 
Kupferaſche in verdünnter Salpeterſäure und kann 
durch Eindampfen der Löſung und Stehenlaſſen 
derſelben bei niederer Temperatur in ſchön dunkel⸗ 
blau gefärbten Kryſtallen erhalten werden, welche 
aber an der Luft ſehr bald zerfließen. Das 
Kupfernitrat iſt wichtig als Mittel zum Brüniren 
von Eiſen und zum Bronziren. 

Kupferacetat, eſſigſaures Kupferoxyd, Grün⸗ 
ſpan (lat. Aerugo nobilis, franz. Verdet, Ver- 
digris). Das Kupfer bildet mit der Eſſigſäure 
eine größere Anzahl von Verbindungen, welche 
beide Körper in verſchiedenen Verhältniſſen ent⸗ 


halten und demnach auch verſchiedene Löslichkeit 


Kupferwismutherz — Kupferwismuthglanz. 


zeigen. Für die Zwecke der Metalltechnik (zum 
Färben von Feuervergoldungen und zur Hervor⸗ 
bringung von Patina) wird jene Sorte von 
Grünſpan verwendet, welche im Handel als blauer 
Grünſpan bezeichnet wird. Man ſtellt denſelben 
dadurch her, daß man friſchgepreßte Weintreſter mit 
Kupferplatten auf Haufen ſchichtet und das Ganze 
eine Zeitlang ſich ſelbſt überläßt. Es bildet ſich 
aus dem in den Treſtern noch enthaltenen Zucker 
durch Gährung Alkohol und geht dieſer dann in 
Eſſigſäure über, welche mit dem Kupfer ein 
baſiſches, in Waſſer unlösliches Salz bildet, welches 
nach einiger Zeit von den Kupferplatten abge⸗ 
kratzt wird. 

Der jo erhaltene »blaue⸗ oder »franzöſiſche⸗ 
Grünſpan erſcheint als eine hellblaugrüne kry⸗ 
ſtalliniſche Maſſe, welche auf dem Bruche Seiden⸗ 
glanz zeigt und ein hellblaues Pulver liefert. In 
Berührung mit Waſſer zerſetzt ſich dieſer Grün⸗ 
ſpan, indem in Waſſer lösliches neutrales Kupfer⸗ 


acetat entſteht und ſich außerdem noch ſtärker 


baſiſche Salze bilden. In verdünnter Eſſigſäure 


(Eſſig) iſt der blaue Grünſpan löslich und kommt 


in dieſer Löſung gewöhnlich zur Anwendung, 
wenn er zum Färben von Bronze- oder Meſſing⸗ 
gegenſtänden benützt wird. 

Zupferwismuthers, j. Kupferwismuthglanz. 

Kupferwismuthglanz, Kupferwismuth⸗ 
erz, nennt man verſchiedene Mineralien, die Wis⸗ 
muth, Kupfer und Schwefel in verſchiedenen 
Mengen enthalten; es gehören hierher: 

Emplectit mit 62 Wismuth, 19 Kupfer, 
19 Schwefel, hat 5·137 ſpecifiſches Gewicht, 2 Härte, 
kryſtalliſirt in dünnen, nadelförmigen Prismen, 
iſt zinnweiß, oſt gelb angelaufen, löſt ſich in 
Salpeterſäure. 

Klaprothit mit 556 Wismuth, 25·2 Kupfer, 
19˙2 Schwefel, hat 4-6 jpecifiihes Gewicht, 2:5 
Härte, in lang ſäulenförmigen, ſtark geſtreiften 
Kryſtallen, gelblichſtahlgrau, bunt anlaufend; löſt 
ſich in Salpeterſäure. 

Wittichit, mit 42.1 Wismuth, 38·4 Kupfer, 
19-5 Schwefel, kommt in ziemlich undeutlichen, 
tafelförmigen, glatten Kryſtallen, meiſtens jedoch 
derb und eingeſprengt vor, hat 4˙3— 475 ſpecifiſches 
Gewicht, 2:5 Härte, dunkelblaue, ſtahlblaue bis 
bleigraue Farbe, ſchwarzen Strich, löſt ſich in 
Salpeterſäure und Salzſäure; bei Luftabſchluß 
in kochender Salzſäure behandelt, bleibt das 
metalliſche Wismuth ungelöſt zurück. 

Andere Abarten ſind die im Anniviersthale 
ſich findenden Mineralien Studerit und Annivit. 

(Ueber die Fundorte ſiehe den Artikel: Wismuth, 
Productionsſtätten.) 


Kupferwismutherz — Kupferwismuthglanz. 
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I. 


Lacke und Firniſſe für Metallgegenſtände. 
Das Ueberziehen von Metallgegenſtänden mit 
Lacken oder Firniſſen wird aus mehrfachen Ur⸗ 
ſachen vorgenommen, und zwar: 1. Um bei einem 
blanken Metallgegenſtande, welcher aus einem an 
der Luft anlaufenden Metalle oder einer Legirung 
beſteht, den Glanz dadurch zu erhalten, daß man 
durch einen farbloſen Ueberzug das Metall von 
der Berührung mit Luft abſchließt: Lacke und 
Firniſſe für polirtes Meſſing, Bronze u. ſ. w. 2. Um 
einen Metallgegenſtand blank zu erhalten, aber 
auch um ihm zugleich eine andere Farbe zu 
geben, als er ſelbſt beſitzt. Man erzielt dies durch 
Lacke und Firniſſe, welche ſo dunkel gefärbt ſind, 
daß die Färbung ſelbſt in der dünnen Schichte, 
in welcher der Lack aufgetragen wird, deutlich 
hervortritt: Lacke für Weißblech, für Meſſing, 
um demſelben das Anſehen von Bronze oder 
Rothguß zu ertheilen u. ſ. w. 3. Lacke, welche 
hauptſächlich dazu beſtimmt ſind, Gegenſtände aus 
leicht orydirbarem Metalle bleibend gegen das 
Roſten zu ſchützen und ihnen eine hübſche glänzende 
ſchwarze Färbung zu geben. Die ſogenannten 
Eiſenlacke gehören in dieſe Kategorie. 

Da die Metalle die Eigenſchaft beſitzen, ſich 
ſchon bei geringer Erwärmung ſtark auszudehnen, 
ſo muß man bei Anwendung eines Lackes auf 
dieſen Umſtand Rückſicht nehmen und für Metalle 
immer einen Lack wählen, welcher auch in ganz 
trockenem Zuſtande einen gewiſſen Grad von 
Elaſticität und Zähigkeit beibehält. Ein nicht 
elaſtiſcher Lack ergiebt auf Metall einen Ueberzug, 
welcher nur jo lange hübſch ausſieht, als das 
Metall keiner ſtärkeren Erwärmung ausgeſetzt 
wird; es genügt aber, dasſelbe einfach an die 
Sonne zu legen, damit der Lack ſeinen Glanz 
verliere. Letzteres tritt dadurch ein, daß der Lack 
zahlloſe feine Riſſe, welche dem freien Auge nicht 
ſichtbar ſind, erhält. 

Die Eigenſchaft, bleibend elaſtiſche Ueberzüge 
zu liefern, kommt in hohem Maße den fetten 
Copal⸗ und Bernſteinlacken zu und find dieſe 
daher als die zweckmäßigſten Metalllacke zu be⸗ 
zeichnen. An und für ſich ſind dieſe Lacke zwar 
ziemlich ſtark bräunlich gefärbt, doch tritt die 
Färbung ſehr in den Hintergrund, wenn man 
die Lacke vor dem Gebrauche jo Dart mit recti⸗ 
ficirtem Terpentinöl verdünnt, daß fie ſich mit 
dem Pinſel leicht in dünner Schichte auftragen 
laſſen, oder kleine Gegenſtände blos durch Ein⸗ 
tauchen damit überzogen werden können. 


Da es aber ſchwierig iſt, fette Lacke zu färben, 
verwendet man in der Metalltechnik häufig die 
ſogenannten »geiſtigen⸗ oder »flüchtigen⸗ Lacke, 
welche aus den Löſungen von Harzen in flüchtigen 
Löſungsmitteln (ſtarkem Alkohol, Gemiſche aus 
Alkohol und Aether, Petroleumbenzin) beſtehen. 
Um den Lacküberzügen, welche man auf dieſe 
Weiſe erhält, die Sprödigkeit zu nehmen, löſt 
man z. B. nicht blos Copal⸗ oder Bernſteinharz 
allein auf, ſondern neben dieſen noch gewiſſe 
Weichharze (Dammar⸗,Elemiharz), welche dem Lack⸗ 
überzuge eine gewiſſe Geſchmeidigkeit verleihen. 
Derartige flüchtige Lacke können in allen Farben 
hergeſtellt werden und verwendet man hierfür 
jetzt allgemein die Theerfarben (auch Anilinfarben 
genannt), indem ſich dieſelben mit Leichtigkeit in 
Weingeiſt und Petroleumbenzin löſen. Man ver⸗ 
wendet für gelbe (goldfarbige) flüchtige Lacke ge⸗ 
wöhnlich Pikrinſäure oder Methylorange, für 
rothe Fuchſin, Päonin oder Eofin, für Blau 
Anilinblau, für Violett Methylviolett u. ſ. w. 

Der als Schutz gegen das Roſten und gleich⸗ 
zeitig zur Hervorbringung eines glänzend ſchwarzen 
Ausſehens der Gegenſtände verwendete Lack be- 
ſteht faſt immer aus Asphaltlack, welcher häufig 
im erwärmten Zuſtande aufgetragen wird, da er 
nur in der Wärme dünnflüſſig erſcheint und jo 
aufgetragen einen ſehr feſthaftenden Ueberzug 
liefert. Zum Schwärzen von Metallröhren, welche 
zur Anfertigung optiſcher Inſtrumente dienen, 
verwendet man entweder flüchtige Lacke, in welchen 
feinſter Kienruß vertheilt iſt, oder man bringt 
die Schwärzung durch Hervorrufung eines Ueber- 
zug. aus Schwefelmetall hervor. 

Die Anfertigung von fetten Lacken iſt eine 
Arbeit, welche nicht in das Bereich der Metall⸗ 
arbeiten gehört und zu welcher überdies beſondere 
Vorrichtungen (Schmelzapparate für die Harze) 
erforderlich ſind; derartige Lacke werden daher 
von den Metalltechnikern wohl immer käuflich 
erworben. Geiſtige oder flüchtige Lacke laſſen ſich 
hingegen auf ſehr einfache Weiſe und ohne viel 
Arbeit herſtellen und folgt unten eine Reihe von 
Vorſchriften zur Herſtellung ſolcher Producte. 

Um bei der Anfertigung eines flüchtigen Lackes 
zu einem günſtigen Ergebniſſe zu gelangen, ſind 
mehrere Umſtände zu beachten. Vor Allem müſſen 
die Harze vollſtändig von Waſſer befreit werden, 
indem ſie ſonſt keine klaren Löſungen liefern. Man 
erhitzt daher die Hartharze (Copal oder Bernitein) 
durch längere Zeit auf 140— 1500, zerkleinert fie 
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dann ſogleich und übergießt fie in einem wohl 
verſchloſſenen Gefäße mit dem Löſungsmittel, mit 
welchem man ſie unter wiederholtem Umſchütteln 
ſtehen läßt, bis die Löſung erfolgt iſt. Die an⸗ 
zuwendenden Löſungsmittel Aether oder Petroleum⸗ 
äther (Benzin) müſſen ebenfalls waſſerfrei ſein 
und ſoll der anzuwendende Alkohol mindeſtens 
eine Stärke von 95—96% beſitzen. 
Asphaltlacke laſſen ſich ſehr leicht durch Auf⸗ 
löſen einer feinen Sorte von Asphalt in Pe⸗ 
troleumbenzin oder rectificirtem Terpentinöl dar⸗ 
ſtellen. Selbſt aber in den feinſten Asphaltſorten 
findet man bisweilen Sandtheilchen und ſolche 
Körper, welche zwar Asphalt ſind, ſich aber nicht 
eigentlich löſen, ſondern mit dem Löjungsmittel 
nur eine gequollene, ſchleimige Maſſe bilden. 
Asphaltlack von dieſer Beſchaffenheit läßt ſich 
nicht gleichförmig ſtreichen. Um daher ein Product 
zu erhalten, welches wirklich eine gleichmäßige 
Löſung von Asphalt iſt, erſcheint es zweckmäßig, 
das zerkleinerte Asphalt in einem hohen Gefäße 
aufzulöſen, und zwar unter Anwendung von ſo 
viel des Löſungsmittels, daß man eine nicht ſehr 
dickflüſſige Löſung erhält. Wenn man dieſes Ge⸗ 
fäß, nachdem die Löſung erfolgt iſt, durch einige 
Wochen der Ruhe überläßt, ſo ſenken ſich die 
ungelöſt gebliebenen Theile zu Boden und man 
kann die ganz reine Asphaltlöſung daun vor⸗ 
ſichtig von dem Bodenſatze abgießen. Asphalt⸗ 


lacke ſind an und für ſich zu jenen gehörig, welche 


ſehr zähe ſind; man kann ſie übrigens auch noch 
durch Miſchen mit gutem Leinölfirniß zäher 
machen. Es iſt aber zu beachten, daß ſolche mit 


Leinölfirniß gemiſchte Asphaltlacke langſamer 


trocknen als ſolche, welche blos aus Asphalt 
und einem flüchtigen Löſungsmittel beſtehen. Die 
Asphaltlacke erſcheinen bekanntlich tief ſchwarz, 
in Wirklichkeit ſind fie aber nicht ſchwarz, ſondern 
braun gefärbt, was man daran erkennen kann, 


daß ein genügend verdünnter Asphaltlack auf 


blankem Metall einen braunen bis goldbraunen 
Ueberzug hinterläßt. Man kann dies dazu benützen, 
um manchen Metallwaaren ein ſehr hübſches 
Ausſehen zu ertheilen. Wenn man zahlreiche 
kleine Gegenſtände aus Metall, Oeſen, Haar⸗ 
nadeln u. ſ. w. durch Eintauchen in Asphalt⸗ 
löſung, Abſchleudern des Ueberſchuſſes der Löſung 
ladirt hat, und erwärmt dieſelben unter fort⸗ 
währendem Rütteln auf einem Metallſiebe, bis 
der Lack zu rauchen beginnt, ſo erhält man ſehr 
feſthaftende gleichmäßige Ueberzüge; ſelbſtver⸗ 
ſtändlich muß das Rütteln ſo lange fortgeſetzt 
werden, bis die Gegenſtände wieder ganz erkaltet 
ſind, indem ſie ſonſt aneinanderkleben würden. 
Lack für Eiſen (Schloſſerwaaren, Fenſterwinkel 
u. ſ. w.). Man ſchmilzt in einer eiſernen Pfanne 
30 Th. weſtindiſchen Copal, 5 Th. amerikaniſches 
Fichtenharz, 5 Th. natürliches Asphalt (natür⸗ 
liches Asphalt zum Unterſchiede von dem Stein⸗ 
kohlen⸗Fluorasphalt oder Steinkohlentheerpech, 


Lack. 


welches bei der Deſtillation des Steinkohlen⸗ 
theeres in den Deſtillirgefäßen hinterbleibt), 5 Th. 
Steinkohlentheerpech, 1 Th. Wachs, 1 Th. vene⸗ 
tiauiſchen Terpentin und rührt die geſchmolzene 
Maſſe ſo lange, bis ſie ganz gleichmäßig von 
einem Spatel abfließt, worauf man zufügt 2 Th. 
Harzöl, 2 Th. Leinölfirniß, 6 Th. Terpentinöl 
und, nachdem die Miſchung abgekühlt iſt, ſo viel 
Petroleumbenzin als erforderlich iſt, um eine mit 
dem Pinſel gut ſtreichbare Maſſe zu erhalten. 

Lack für Blech. Die zum Anſtrich für Blech, 
welches den Witterungseinflüſſen ausgeſetzt werden 
ſoll (Dachblech), verwendeten Lacke müſſen, wenn 
ſie ihren Zweck erfüllen ſollen, beſonders große 
Widerſtandsfähigkeit beſitzen. Von ausgezeichnetem 
Erfolge iſt in dieſem Falle ein ſtarker Anſtrich 
mit einem guten Asphaltlack, welchen man, un⸗ 
mittelbar nachdem er aufgetragen wurde, mit 
feinem Wellſand beſiebt. Für Blech, welches für 
andere Zwecke beſtimmt iſt (Gebrauchsgegenſtände), 
ſind die empfehlenswertheſten Lacke gute Copal⸗ 
oder Bernſteinlacke, welche in recht dünner Schichte 
in einen bis drei Anſtrichen aufgetragen werden 
ſollen, und zwar die nächſtfolgende Schichte erſt 
dann, wenn die vorhergehende ganz trocken ges 
worden iſt. 

Lack für hölzerne Gießereimodelle. 30 Th. 
Schellack werden mit 30 Th. weſtindiſchem Copal 
zuſammengeſchmolzen, fein gepulvert und durch 
einige Wochen mit ſtarkem Alkohol behandelt; die 
ſo erhaltene Löſung wird mit Engelroth zu einer mit 
dem Pinſel ſtreichbaren Maſſe zuſammengerieben. 

Lack für Silbergegenſtände. 4 Th. Sandarac, 
19 Th. Spiritus, 3 Th. venetianiſcher Terpentin. 

Lack für Theekiſten und Conſervebüchſen. 2 Th. 
Dammarharz, 3 Th. Leinölfirniß, 3 Th. Terpentin. 
Wird gewöhnlich mit Gummigutti gelb gefärbt 
und giebt dann auf Weißblech einen goldfarbenen 
Ueberzug. 

Lack, ſogenannter Goldlack für Blech und 
Metallrahmen. 350 Th. Schellack, 350 Th. Körner⸗ 
lack, 50 Th. Drachenblut, 50 Th. Gummigutt in 
4000 Weingeiſt gelöſt. Die Löſung wird von dem 
Bodenſatze klar abgegoſſen und mit 250 Th. 
venetianiſchem Terpentin verſetzt. Wenn man die 
Menge des Körnerlackes entſprechend abändert, 
kann man Lacke erhalten, deren Farbe zwiſchen 
hochgoldgelb und kupferfarbig wechſelt. 

Lack für Patinirungen. Dieſer eigenartige Lack 
wird in folgender Weiſe hergeſtellt: Man kocht 
250g Fichtenharz mit 100g Soda und 11 Waſſer, 
bis das Harz gelöſt iſt, und ſetzt der filtrirten 
Löſung ſo lange von einer Kupfervitriollöſung 
zu, als noch ein Niederſchlag entſteht. Letzterer 
wird auf Leinwand geſammelt, mit Waſſer aus⸗ 
gewaſchen und an der Luft getrocknet. Man er⸗ 
hält dann eine grüne Maſſe, welche aus einer 
Harzkupferſeife beſteht und mit Terpentinöl ab⸗ 
gerieben eine grüne Anſtrichfarbe liefert, welche 
geſchickt auf bronzirtes Eiſen aufgetragen, dem 


Lack. 


Lack — Laiton. 


Gegenſtande ein Ausſehen verleiht, welches jenem 
einer echten Patinirung ähnlich iſt. 

Tack für Meſſing. Man behandelt in einer 
wohlverſchloſſenen Flaſche 7 Th. Safflor und 
7 Th. Orleans mit 400 Th. Weingeiſt durch 
längere Zeit, filtrirt und löſt in der Flüſſigkeit 
100 Th. hellfarbigen Schellack. 

Lacke für Metallgegenſtände ſind gewöhnlich 
Miſchungen aus Leinölfirniß (ſogenannter Siccatif) 
mit Löſungen von Dammarharz in Terpentinöl. 
Durch Zuſatz gelber und rother Farbſtoffe erhält 
man derart Lacke, welche beſonders zum Beſtreichen 
von Spielwaaren aus dünnem Weißblech geeignet 
ſind. 

Lack für Metallgegenſtände. Man löſt Pyroxylin 
(Schießbaumwolle) in einem Gemiſche aus 2 Th. 
ſtärkſtem Weingeiſt und 1 Th. Aether, ſo daß 
man eine ziemlich dickflüſſige Löſung erhält, 
welche man, nachdem ſie vollkommen klar geworden 
iſt, von dem flockigen Bodenſatze abgießt, mit 
1% vom Gewichte des angewendeten Pyroxylins 
an Kampher verſetzt und dann ſo viel Weingeiſt 
zufügt, daß eine gut ſtreichbare Maſſe entſteht. 
Nach dem Verdunſten des Löſungsmittels ſind die 
Gegenſtände dann mit einer ſehr dünnen Schichte 
jener Subſtanz überzogen, welche man als Celluloid 
bezeichnet, und welche ſich durch ſchönen Glanz 
und große Widerſtandsfähigkeit auszeichnet. Wenn 
man in der klaren Löſung irgend einen Theerfarb⸗ 
ſtoff auflöſt, ſo erhält man farbige Lacke, welche 
beſonders auf Zinn (Weißblech) und Meſſingblech 
ſehr hübſche Wirkungen hervorbringen. 

Manche Lacke, welche unter Zuhilfenahme von 
Alkohol dargeſtellt werden, liefern Anſtriche, welche 
keinen ſtarken Glanz beſitzen, und iſt die Urſache 
hiervon in dem Waſſergehalte des Alkohols ge⸗ 
legen. Man kann dieſen Waſſergehalt dadurch 
beſeitigen, daß man in das Gefäß einen Streifen 
von Gelatine hängt, welcher faſt alles Waſſer 
an ſich ziebt und hierdurch aufquillt. Die durch 
einige Tage auf dieſe Art behandelten Lacke 
geben dann Anſtriche mit hohem Glanz. 

TLagermetalle, Weißguß, Weißmetalle und 
Rothgußmetalle (vergleiche auch Antifrictions⸗ 
metalle) dienen zur Herſtellung der Lager für 
Achſen von Wagen (Eiſenbahnwagen) und Ma⸗ 
ſchinen aller Art. Je nach den Anforderungen, 
welche an das Lagermetall in einem beſtimmten 
Falle geſtellt werden, muß die Zuſammenſetzung 
eine andere ſein. So wird z. B. ein ſchweres, 
aber langſam laufendes Schwungrad ein Lager⸗ 
metall von anderer Zuſammenſetzung erfordern, 
als die Achſe einer ſchnell laufenden Dynamo⸗ 
maſchine u. ſ. w. Von allen Lagermetallen ver⸗ 
langt man aber große Feſtigkeit, geringſt mög⸗ 
lichen Reibungswiderſtand, leichte Bearbeitbarkeit 
und Billigkeit. Man unterſcheidet Weißguß⸗ und 
Rothgußlager; der Hauptbeſtandtheil der erſteren 


iſt Zinn, während ein geringer Zuſatz von Anti⸗ 
mon oder Kupfer die Feſtigkeit und Härte erhöht; 


Lack — 
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doch hat Antimon den Fehler, daß ein Gehalt 
daran die Sprödigkeit der Legirung erheblich 
ſteigert. Ein Bleizuſatz, der hie und da zur Ver⸗ 
billigung ſtatt eines Theils des Zinnes gegeben 
wird, macht die Legirung weicher. Beträgt der 
Kupfergehalt mehr als 5%, jo wird die Schmelz⸗ 
temperatur erhöht und die Sprödigkeit nimmt 
zu. Blei und Eiſen, welch letzteres die Sprödig⸗ 
keit erhöht, werden ſelten angewendet. 

Da die weichen Lagermetalle bei ausgelaufenen 
Lagern eine Ergänzung durch Eingießen in die 
Achſenkaſtenlager zulaſſen, eignen ſie ſich beſonders 
für Lager mit unruhigem Wellengange und für jene, 
zu welchen Sand» und Aſchentheile Zutritt haben. 

Die härteren Rothgußlagermetalle mit 74 bis 
86% Kupfer und 14— 16% Zinn find aber bei 
einem größeren Drucke auf den belaſteten Zapfen⸗ 
mantel anzuwenden; ſie ſind theurer, ſchwerer 
ſchmelzbar als die weichen und müſſen in eigenen 
Formen gegoſſen und mit Werkzeugmaſchinen 
bearbeitet werden. 

Die Darſtellung der kupferhaltigen Lagermetalle 
erfolgt in der Art, daß das Kupfer mit dem An⸗ 
timon bei höherer Temperatur eingeſchmolzen wird, 
worauf man die übrigen Beſtandtheile zuſetzt. 

Eine Legirung von 83 Zinn, 11 Antimon, 
und 6 Kupfer, wie ſie für Lager für Eiſenbahnen 
Verwendung ſindet, erhält man auf die Weiſe, 
daß man 2kg Kupfer ſchmilzt, dieſem 4 ke Anti⸗ 
mon und dann 12kg reines Zinn zuſetzt, die 
Legirung in Platten von 15 mm Stärke ausgießt, 
worauf man 20 kg davon mit 20 kg Zinn bei 
möglichſt niederer Temperatur zuſammenſchmilzt 
und abermals in Platten ausgießt. 

Lagermetall Dyſiot, von Rampel & Co., 


wird dargeſtellt durch Zuſammenſchmelzen von 


62 Kupfer, 18 Blei, 10 Zinn und 10 Zink. Am 
beſten, d. i. am gleichförmigſten fällt dieſes Lager⸗ 
metall aus, wenn man zuerſt das Kupfer ſtark 
erhitzt und dann der Reihe nach dieſe faſt bis 
zu ihrem Schmelzpunkte vorgewärmten Metalle 
Zinn, Blei und ſchließlich das Zink einträgt; die 
geſchmolzene Legirung wird mit einer Stange aus 
grünem Holze durchgerührt und dann ſogleich zu 
Platten ausgegoſſen. 


Lagermetalle für verſchiedene Zwecke: 


Kupfer Zink Zinn 
Für Locomotivachſen . 86 14 — 
» > 82 8 10 
Bahnwagenachſen 82 18 — 
* * 84 16 —— 
* * e 75 2 20 
Für verſchiedene Achſen: 73:7 2˙1 142 
Mittelharte . 6955 588 21:77 
Harte 9984892 2 16 
Sehr Harte . . 88 KE: a 


Zahn, j. Draht. 
Zaiten, franzöſiſche Bezeichnung für Meſſing. 
(Siehe auch Meſſing, Meſſingblech.) 


Laiton. 
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Lametta iſt eine Legirung, die aus 99% Kupfer 
und 1% Silber beſteht und aus der man Metall⸗ 
fäden für Gewänder herzuſtellen pflegt. Gewöhnlich 
iſt Lametta keine Legirung von feſtſtehender Zu⸗ 
ſammenſetzung; im Allgemeinen beſteht ſie aus 
9899 Kupfer und 2—1 Silber. Sie wird in 
Form ſehr dünner Drähte als Einſchuß in ge⸗ 


webten Zeugen verwendet. Wie die Unterſuchungen 
von Metallfäden, welche in alten indiſchen Ge⸗ 


weben enthalten ſind, gezeigt haben, beſtehen die⸗ 
ſelben ebenfalls aus Legirungen, deren Zuſammen⸗ 
ſetzung ähnlich jener der Lametta iſt. 

Lanthan, Metall, Chemiſches Zeichen La. Das 
Lanthan iſt ein gewöhnlich mit Ceriumoxyd und 
Didymoxyd im Cerit und einigen anderen ſeltenen 
Mineralien vorkommendes Metall. Dasſelbe ſcheint 
in reinem Zuſtande noch nicht bekannt zu ſein; das 
mit Didym legirte Metall iſt von bleigrauer Farbe 
und unter dem Hammer dehnbar. Bis nun hat weder 
das Lanthan als ſolches, noch eine ſeiner Verbin⸗ 
dungen Anwendung in der Metalltechnik gefunden. 

Laſur, Laſurit, Azurit, mit einem Gehalt von 
circa 55˙2 Kupfer, kommt theils in monoklinen 
Kryſtallen, theils derb und eingeſprengt vor, hat 


ein ſpecifiſches Gewicht von 35—3°8, eine Härte 


von 3·5— 425, laſurblaue Farbe, ſmalteblauen 
Strich und faſt diamantartigen Glasglanz und 
iſt ſpröde mit muſcheligem Bruch; in der Wärme 
und gegenüber Säuren zeigt es das gleiche Ver⸗ 
halten wie Malachit; es findet ſich in Cheſſy bei 
Lyon, in Moldawa, Banat, Altai, Ungarn, Harz ꝛc. 
und dient außer zur Gewinnung von Kupfer auch 
unter dem Namen Bergblau als blaue Farbe. 

Laſurit, ſ. Laſur. 

Latun, ſ. Meſſing. 

Lazar's Legirung für billige Schmuckgegen⸗ 
ſtände beſteht aus 978 Kupfer, 20 Aluminium 
2 Gold. Dieſelbe iſt demnach eine Aluminiumbronze 
mit 02% Goldgehalt. Legirungen, welche 6—8"/, 
Aluminium und etwas Gold enthalten, ſind für 
den angegebenen Zweck vorzuziehen, da ſie in der 
Färbung nicht von reinem Golde zu unterſcheiden find, 

Lech bedeutet in der Sprache der Hüttenmänner 
im Allgemeinen ein Schwefelmetall, wie dasſelbe 
bei der Verſchmelzung verſchiedener Erze erhalten 
wird; Ausdrücke wie Kupferlech, Bleilech ſind daher 
gleichbedeutend mit Kupferſtein oder Bleiſtein. 

Lederkobalt (j. Erdkobalt gelber und brauner). 

Legirung von dem lateiniſchen Worte ligare = 
binden, verbinden. Metallgemiſch (franz. alliage). 
Die Metalle haben die Eigenſchaft, ſich ähn⸗ 
lich wie zwei miteinander miſchbare Flüſſig⸗ 
keiten in geſchmolzenem Zuſtande in beliebigen 
Verhältniſſen miſchen zu laſſen und bezeichnet 
man eine derartige Miſchung als Legirung im 
Allgemeinen; die Legirungen des Queckſilbers mit 
anderen Metallen werden als Amalgame bezeich- 
net. — Die Legirungen zeigen in Bezug auf 
ihre Eigenſchaften gewöhnlich um ſo größere 
Unterſchiede, je größer die Verſchiedenheit der in 


Lametta — Legirung. 


ihnen enthaltenen Metalle ſelbſt iſt; wenn man 
Kupfer und Silber, welche in Bezug auf ihre che⸗ 
miſchen Eigenſchaften einander nicht ſehr ferne 
ſtehen, legirt, ſo zeigt die Legirung Eigenſchaften, 
welche um ſo mehr jenen des Metalles zuneigen, 
welches im Ueberſchuſſe vorhanden iſt. 

Legirungen, welche aber aus Metallen dar⸗ 
geſtellt ſind, welche in ihren Eigenſchaften wenig 
Gemeinſames haben, wie z. B. Kupfer und Zinn, 
Kupfer und Zink, zeigen Eigenſchaften, welche 
von jenen, die den einzelnen Metallen zukommen, 
ſo ſtark abweichen, daß die Legirung in phyſi⸗ 
kaliſcher Beziehung geradezu als ein neues Metall 
zu betrachten iſt. Dasſelbe weicht nämlich in Be⸗ 
zug auf Farbe, Härte, Feſtigkeit, Schmelzpunkt, 
Leitungsvermögen für Elektricität und Wärme 
vollſtändig von den urſprünglichen Metallen ab. 
Trotz der großen Verſchiedenheiten, welche die 
Legirungen untereinander aufweiſen, zeigen ſie 
doch gewiſſe Merkmale, welche man im weiteſten 
Sinne des Wortes als allgemeine Eigenſchaften 
der Legirungen bezeichnen kann. Es ſind dies die 
nachſtehend aufgezählten: 

1. Durch Legiren erhält man immer ſprödere 
Körper, als das weichſte Metall in der Legirung 
ſelbſt iſt; die Legirung eines an ſich ſpröden Metalles 
mit einem noch ſpröderen iſt auch immer ſpröde; eine 
Verminderung der Sprödigkeit findet nicht ſtatt. 

2. Die Härte der Legirung iſt immer größer 
als jene der in ihr enthaltenen Metalle; in vielen 
Fällen, aber nicht in allen, kann die Härte noch 
durch raſches Abkühlen der heißen Legirung und 
durch mechaniſche Bearbeitung (Walzen, Hämmern) 
erhöht werden. 

3. Die Dehnbarkeit, Streckbarkeit der Legirungen 
iſt geringer als jene des dehnbarſten Metalles, 
welches in dem Gemiſche enthalten iſt. 

4. Das ſpecifiſche Gewicht der Legirungen iſt 


ein anderes als jenes, welches ſich nach den ſpe⸗ 


cifiſchen Gewichten und der Mengen der in der 
Legirung enthaltenen Metalle berechnen läßt, und 
zwar entweder höher oder niederer. Im erſteren 
Falle findet offenbar eine Verdichtung ſtatt und 
tritt eine ſolche beim Legiren von Kupfer mit 
Zinn oder Zink und Blei mit Antimon ein. Eine 
Verminderung des ſpecifiſchen Gewichtes mit gleich⸗ 
zeitiger Volumsvergrößerung erfolgt bei den Legi⸗ 
rungen Zinn mit Blei oder Antimon, Gold mit 
Silber oder Kupfer, Silber mit Kupfer. 

5. Der Schmelzpunkt der Legirungen liegt 
meiſtens niederer als der des ſchwerſt ſchmelz⸗ 
baren in der Miſchung enthaltenen Metalles. Bei 
manchen Legirungen (den ſogenannten leichtflüſſigen 
Metallgemiſchen, Roſe's, Lipowitz', Wood's 
Metall) tritt dieſe Erſcheinung in beſonders 
auffälliger Weiſe hervor. 

Was die chemiſchen Verhältniſſe der Legirungen 
betrifft, erſcheinen manche der letzteren thatſächlich 
als Gemiſche, in welchen wir uns die Theilchen 
der einzelnen Metalle einfach nebeneinander ge⸗ 


Lametta — Legirung. 


Legirungen. 


lagert vorzuſtellen haben; Silber und Kupfer 
laſſen ſich in jedem Verhältniſſe miſchen, und bleiben 
auch bei ſehr langſamer Abkühlung die Miſchungs⸗ 
verhältniſſe ungeändert. Bei manchen Metallen bilden 
ſich aber beim Legiren thatſächlich Verbindungen, 
welche nach beſtimmten chemiſchen Verhältniſſen 
zuſammengeſetzt ſind. So findet man z. B. am 
Boden jener Gefäße, welche durch längere Zeit 
zum Verzinnen von Eiſenblech gedient haben, Zinn⸗ 
Eiſenlegirungen von ganz beſtimmter Zuſammen⸗ 
ſetzung und kryſtalliniſcher Beſchaffenheit, und 
ſcheiden ſich auch ſolche Zink⸗Eiſenlegirungen in 
dem Zinke ab, in welchem Eiſenblech verzinkt 
(galvaniſirt) wurde. In manchen Metallgemiſchen 
iſt das Beſtreben, Legirungen von ganz beſtimmter 
Zuſammenſetzung zu bilden, ſo groß, daß man 
dieſe Metallgemiſche nur langſam erſtarren zu 
laſſen braucht, um die Bildung ſolcher Legirungen 
beobachten zu können. Ein ſehr lehrreiches Beiſpiel 
für die Entſtehung derartiger Legirungen bildet 
die Kupfer⸗Zinnbronze, aus der ſich bei langſamem 
Erſtarren die ſogenannten »Zinnflede« abſcheiden, 
welche aus ſehr zinnreichen, harten und meiſt ſtark 
kryſtalliniſchen Maſſen beſtehen. 

Am deutlichſten kann man aber die Entſtehung 
von Legirungen, welche beſtimmte chemiſche Zu⸗ 
ſammenſetzung haben und kryſtalliniſch ſind, an 
den queckſilberhaltigen Legirungen, dem ſogenannten 
Amalgam beobachten. Wenn man ein Metall in 
einem größeren Ueberſchuß an Queckſilber löſt und 
die Löſung durch längere Zeit ſich ſelbſt überläßt, 
ſo ſcheidet ſich aus ihr faſt immer eine kryſtalliſirte 
Queckſilberlegirung ab. 

Die Eigenſchaften der Legirungen, welche aus 
chemiſch reinen Metallen dargeſtellt werden, ſind 
immer dieſelben, wenn das Miſchungsverhältniß 
dasſelbe bleibt. Es genügt aber in vielen Fällen 
die Anweſenheit höchſt geringer Mengen fremder 
Körper in den angewendeten Metallen, um die 
Eigenſchaften der Metallgemiſche in tiefgehender 
Weiſe zu beeinfluſſen. So wird z. B. Bronze 
durch die Gegenwart von Kupferoxydul im Kupfer 
zähflüſſig, breiartig und liefert keine ſchönen Güſſe; 
die Anweſenheit ſehr kleiner Mengen von Schwefel 
oder Arſen genügt, um die meiſten Legirungen in 
nachtheiliger Weiſe in Bezug auf Feſtigkeit und 
Dehnbarkeit zu beeinfluſſen u. ſ. w. Da es bei 
der Arbeit in großem Maßſtabe nicht möglich iſt, 
mit abſolut reinen Metallen zu arbeiten, ſo ſucht 
man bei der Darſtellung der Legirungen die frem⸗ 
den Körper durch geeignete Zuſätze ſo zu verändern, 
daß ſie zerlegt, beziehungsweiſe in der auf der Le⸗ 
girung ſchwimmenden Schlacke ausgeſchieden wer⸗ 
den. Solche Zuſätze ſind z. B. bei kupferhaltigen 
Legirungen Aluminiummetall, Phosphorkupfer, 
Phosphorzinn, Natriummetall u. ſ. w. (Siehe bei 
den betreffenden Artikeln.) 

Darſtellung der Legirungen. Dieſelbe er⸗ 
folgt in der Regel durch Zuſammenſchmelzen der 
Metalle; da aber die Metalle in Bezug auf 
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ihren Schmelzpunkt, ihr Verhalten an der Luft in 
geſchmolzenem Zuſtande ſehr große Verſchieden⸗ 
heiten zeigen, ſo muß jede Legirung dieſen Ver⸗ 
hältniſſen entſprechend behandelt werden und laſſen 
ſich nur gewiſſe allgemeine Geſichtspunkte für die 
Herſtellung von Legirungen aufſtellen. 

Je nachdem man die Legirungen im Kleinen 
oder Großen darſtellen will, ſind auch die zur 
Anfertigung derſelben dienenden Geräthe ver⸗ 
ſchiedene. Wenn es ſich darum handelt, Legirungen 
in kleinerem Maßſtabe anzufertigen, ſo empfiehlt 
es ſich immer, Schmelztiegel anzuwenden; ſollen 
ſolche Legirungen dargeſtellt werden, die in großen 
Mengen benöthigt werden, jo reicht man mit den 
Schmelztiegeln nicht aus und verwendet an deren 
Stelle Flammenöfen mit einer vertieften Herd⸗ 
ſohle. Man kann dieſe Flammenöfen ſehr zweck⸗ 
mäßig mit Gaſen beheizen, welche in einem 
eigenen Ofen dargeſtellt wurden, und giebt dieſen 
Gaſen eine ſolche Beſchaffenheit, daß ſie reducirend 
wirken, d. h. daß ſie das Beſtreben haben, Sauer⸗ 
ſtoff aufzunehmen. Man verliert in dieſem Falle 
zwar einen geringen Theil der Wärme, die 
man ſonſt zum Schmelzen der Metalle hätte ver⸗ 
wenden können, aber man hat dabei einen nicht 
zu unterſchätzenden Vortheil: So lange die Ver⸗ 
brennungsgaſe, welche über die ſchmelzenden 
Metalle hinwegſtreichen, noch von ſolcher Be⸗ 
ſchaffenheit find, daß ſie reducirend wirken, d. h. 
noch die Eigenſchaft haben, Sauerſtoff aufzu⸗ 
nehmen, ſo lange hat man die volle Sicherheit, 
daß die Metalle, welche man mit Hilfe dieſer 
Gaſe ſchmilzt, wirklich im metalliſchen Zuſtande 
verbleiben. Es iſt dies bei ſolchen Metallen, welche 
ſich leicht orydiren, wenn man ſie im geſchmol⸗ 
zenen Zuſtande der Einwirkung der Luft darbietet, 
von großer Wichtigkeit, und man hat durch die 
Anwendung von Heizgaſen, welche noch reducirend 
wirkende Eigenſchaften beſitzen, die Bürgſchaft 
dafür, daß die Metalle als ſolche erhalten bleiben 
und keine Oxydation derſelben erfolgt. Es ſei 
hier bemerkt, daß die Oxyde, welche bei unvor⸗ 
ſichtiger Arbeit aus den Metallen entſtehen, einen 
weſentlichen Einfluß auf die Legirung nehmen; 
wenn man daher auch die Mengen der Metalle 
ganz genau abgewogen hat, ſo wird dennoch die 
entſtehende Legirung nicht die gewünſchte Zu⸗ 
ſammenſetzung zeigen, indem der in Oxyd über⸗ 
gegangene Theil der Metalle nicht in Legirung 
geht. Wenn das entſtehende Oxyd ſich überdies 
in der Legirung löſt, z. B. Kupferoxydul in Bronze, 
ſo wird die Legirung auch in ihren inneren Eigen⸗ 
ſchaften hierdurch in nachtheiliger Weiſe beein⸗ 
flußt. 

Wenn es ſich darum handelt, Legirungen im 
kleineren Maßſtabe darzuſtellen, ſomit im Schmelz⸗ 
tiegel, ſo muß man beſondere Vorſichtsmaßregeln 
gegen die Oxydation der Metalle treffen. Zu dieſem 
Behufe trachtet man die Oberfläche der Metalle 
mit Körpern zu überdecken, welche den Zutritt der 


Legirungen. 
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Luft abhalten und dabei entweder gar keine oder 
doch nur eine geringe Einwirkung auf die Metalle 
ſelbſt nehmen. In vielen Fällen wendet man ent⸗ 
wäſſerten Borax zu dieſem Zwecke an; aber ſelbſt 
abgeſehen von dem Umſtande, daß der Borax ein 
ziemlich koſtſpieliger Körper iſt und die Anwen⸗ 
dung desſelben die Darſtellungskoſten der Legi⸗ 
rungen unnöthigerweiſe vertheuert, hat auch die 
Benützung dieſes Salzes gewiſſe, nicht zu über⸗ 
ſehende Uebelſtände. Es iſt bekannt, daß im Borax 
ein Theil der Borſäure nicht vollkommen geſättigt 
iſt und daß beim Schmelzen von Borax mit un⸗ 
edlen Metallen ſtets gewiſſe Mengen derſelben 
aufgenommen werden, welche mit dem borſauren 
Natron Doppelſalze bilden, die von glasartiger 
Beſchaffenheit ſind. Es wird alſo durch das 
Schmelzen der Metalle unter einer Decke von 
Borax immer eine gewiſſe Menge des Metalles 
verloren gehen, indem ſie ſich mit dem Borax 
verbindet. 

Das Glas beſteht aus einer Miſchung von 
kieſelſauren Salzen, und bilden dieſe, wenn man 
Glas auf ein ſchmelzendes Metall wirft, einen guten 
Ueberzug, der den Zutritt der Luft vollkommen 
abſperrt, auf der Oberfläche des letzteren. Das 
Glas hat zwar auch die Eigenſchaft, gewiſſe Me⸗ 
talle in ſich aufzunehmen, wenn es im geſchmol⸗ 
zenen Zuſtande mit denſelben in Berührung ge⸗ 
bracht wird, aber im Allgemeinen iſt der Einfluß, 
welchen das Glas auf die Legirungen nimmt, ein 


viel geringerer als jener, welchen eine gleiche 


Menge von Borax ausübt. Wenn die Metalle, 
die man zuſammenſchmelzen will, derart ſind, daß 
man nicht leicht befürchten muß, daß ſich eine 


Verbindung des Metalles mit Kohlenſtoff bilde, 


ſo kann man die ſchmelzende Metallmaſſe auch 
dadurch vor der Einwirkung des atmoſphäriſchen 
Sauerſtoffes ſchützen, daß man ſie mit einer Schicht 
von Kohlenpulver überdeckt. Manche Fabrikanten 
haben den Gebrauch, auf die ſchon erhitzten, aber 
noch nicht geſchmolzenen Metalle eine gewiſſe 
Menge von Fett zu werfen. Das Fett, wenn man 
es plötzlich ſtark erhitzt, zerſetzt ſich und entwickelt 
eine bedeutende Menge von Leuchtgas, welches 
ſchützend auf die Oberfläche der Metalle wirlt; 
die Gasentwickelung findet aber in kurzer Zeit 
ihr Ende und hinterbleibt eine höchſt fein ver⸗ 


theilte Kohle, welche dem Metalle Schutz gegen 


die Oxydation gewährt. An Stelle des Fettes 
läßt ſich auch Paraffin zu gleichem Zwecke ver⸗ 
wenden. 

Um Legirungen ſolcher Metalle herzuſtellen, 
welche zu den koſtbaren gehören, empfiehlt es ſich 
in allen Fällen, das Zuſammenſchmelzen der Me⸗ 
talle in Tiegeln vorzunehmen, und eignen ſich 
hierzu ganz beſonders ſolche Tiegel, die aus Thon 
verfertigt ſind, welcher mit Graphit vermiſcht 
wurde, indem ſich von derartigen Tiegeln das 
Metall leicht und vollſtändig abtrennt. Bezüglich 
der Graphittiegel ſoll hier auf einen Umſtand 
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aufmerkſam gemacht werden, welcher an und für 

ſich ſehr unbedeutend iſt, der aber, beſonders 
wenn man Legirungen aus koſtbaren Metallen 
darzustellen hat, ſehr unangenehm werden kann. 
Es kommt nicht ſelten vor, daß ein Graphittiegel, 
kurze Zeit, nachdem er in den Schmelzofen ein⸗ 
geſetzt wurde, mit einem ſtarken Knalle ſpringt; 
die in dem Tiegel enthaltenen Metalle fallen in 
das Feuer und müſſen oft mühſam aus demſelben 
herausgeholt werden. Die Urſache dieſer Erſchei⸗ 
nung liegt, wie uns vielfache Erfahrung überzeugt 
hat, ſtets in einer fehlerhaften Arbeit bei der 
Darſtellung der Tiegel. Wenn z. B. der Tiegel 
in ſeiner Maſſe eine ganz kleine Blaſe enthält, 
welche entweder mit Luft oder mit Feuchtigkeit 
gefüllt ſein kann, ſo müſſen ſich dieſe Körper beim 
Erhitzen des Tiegels ungemein ſtark ausdehnen, 
und kann die Ausdehnung ſo weit gehen, daß der 
Tiegel hierdurch geiprengt werden kann. Da man 
dieſe Fehler in der Arbeit der Tiegel nicht an 
deren Ausſehen erkennen kann, ſo empfiehlt es 
ſich, jeden Tiegel, bevor man ihn zum Schmelzen 
der Metalle in Verwendung nimmt, zu erproben. 
Dies geſchieht, indem man die leeren Tiegel an 
ſolche Orte ſtellt, an welchen ſie allmählich ſtark 
erhitzt werden. Sehr ſchlecht gearbeitete Tiegel 
reißen hierbei in den meiſten Fällen und andere 
werden ſo weit ausgetrocknet, daß man ſie dann 
zum Schmelzen der Metalle verwenden kann, ohne 
ein Reißen derſelben befürchten zu müſſen. 

Bei der Darſtellung der Legirung iſt immer 
das ſchwerer ſchmelzbare Metall zuerſt zu ſchmelzen 
und wird das leichter ſchmelzbare erſt eingetragen, 
wenn das erſtere ſchon vollkommen geſchmolzen 
iſt. Die verſchiedene Dichte der Metalle, welche 
man miteinander vereinigen will, ſetzt dem Ent⸗ 
ſtehen einer gleichartigen Maſſe oft ſehr bedeu- 
tende Hinderniſſe entgegen. Bei manchen Legi⸗ 
rungen bilden ſich auch leicht beſtimmte chemiſche 
Verbindungen, und bildet alsdann der Reſt der 
Metalle ſolche Legirungen, die man nicht darzu⸗ 
ſtellen beabſichtigte. 

Wenn man zwei Metalle, deren Dichtenverhält⸗ 
niſſe weit auseinander liegen, legiren will, und 
man beläßt die Metallmaſſe in Ruhe, ſo bemerkt 
man, nachdem die Maſſe und der Schmelztiegel 
erkaltet ſind, an der Metallmaſſe, die man aus 
demſelben herausnimmt, ſehr deutliche Schichten 
von verſchiedener Färbung und verſchiedenem Aus⸗ 
ſehen überhaupt. Unterſucht man die Schichten 
auf chemiſchem Wege, ſo findet man, daß jede 
derſelben die zur Legirung verwendeten Metalle 
in verſchiedenen Mengen enthält. Um in dieſem 
Falle eine gleichmäßige Legirung zu bekommen, 
darf man die Metalle nicht im geſchmolzenen Zu⸗ 
ſtande der Ruhe überlaſſen, ſondern muß viel⸗ 
mehr durch ſtarkes Rühren — der Kunſtausdruck. 
hierfür lautet Polen« — der geſchmolzenen Maſſe 
für eine innige Miſchung der Metalle ſorgen. Zum 
Rühren bedient man ſich in vielen Fällen der 
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Holzſtäbe und wählt zu dieſem Behufe beſonders 
gerne trockenes weiches Holz. Taucht man einen 
Holzſtab in die geſchmolzene Metallmaſſe und 
rührt in derſelben um, ſo wird das Holz, je nach 
der Temperatur, welche die Metallmaſſe zeigt, 
mehr oder minder ſtark verkohlt. In Folge der 
hierbei ſtattfindenden trockenen Deſtillation des 
Holzes entwickeln ſich aus demſelben Gaſe in 
reichlicher Menge, welche, indem ſie in der Metall⸗ 
maſſe emporſteigen, dazu beitragen, daß dieſelbe 
innig gemiſcht werde. Es iſt in dieſem Falle noth⸗ 
wendig, das Rühren der geſchmolzenen Metall⸗ 
miſchung durch eine gewiſſe Zeit fortzuſetzen und 
ſodann die Legirung ſo raſch als möglich zum 
Erſtarren zu bringen. 

Manchen Legirungen kommt die Eigenſchaft zu, 
bei wiederholtem Umſchmelzen ihre Beſchaffenheit 
zu ändern, und entſtehen in dieſem Falle mehrere 
Legirungen, welche ſowohl in Bezug auf ihre 
phyſikaliſchen Eigenſchaften als auch in chemiſcher 
Beziehung bedeutende Unterſchiede zeigen. Der 
Schmelzpunkt der ſich bildenden neuen Legirungen 
liegt meiſtens höher als jener, welcher der ur⸗ 
ſprünglichen Legirung eigen iſt; ebenſo ändert ſich 
die Härte, die Dehnbarkeit der neuen Legirungen 
in ſehr bedeutendem Maße. Dieſe Erſcheinung iſt 
oft mit vielen Uebelſtänden für die weitere An⸗ 
wendung der Legirungen verbunden; hat man es 
daher mit Legirungen zu thun, welche dieſe Eigen⸗ 
ſchaft zeigen, ſo ſoll man die Arbeit immer in der 
Weiſe ausführen, daß die Legirungen raſch ge⸗ 
ſchmolzen und auch ſchnell zum Erſtarren gebracht 
werden. 

Darſtellung von Legirungen. Verſuche 
zur Darſtellung neuer Legirungen ſollen immer 
nur in kleinem Maßſtabe ausgeführt werden, 


und zwar iſt es am zweckmäßigſten, die ſelbſt⸗ 


verſtändlich chemisch reinen Metalle in äqui⸗ 
valenten Verhältniſſen anzuwenden. Miſcht man 
Metalle nach den äquivalenten Mengen zuſammen, 
ſo erhält man in den meiſten Fällen Legirungen 
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von beſtimmten charakteriſtiſchen Eigenſchaften; 


entſprechen dieſe Eigenſchaften den Anforderungen 
nicht, welche man an die gewünſchte Legirung 
ſtellt, ſo kommt man nicht ſelten dadurch zum 
Ziele, daß man von einem Metalle zwei, drei 
oder mehr Aequivalente nimmt. Eine Ausnahme 
von dieſer Regel findet nur in gewiſſen Fällen 
ſtatt, und zwar beſonders dann, wenn erfahrungs⸗ 


gemäß ſchon eine ſehr geringe Menge eines Me⸗ 


talles ausreichend iſt, um die Eigenſchaften der 
Legirung ſehr bedeutend abzuändern. In dieſem 
Falle iſt es dann am zweckmäßigſten, die zu den 
Verſuchen dienenden Miſchungen nach Tauſend⸗ 


ſteln darzuſtellen und das Verhältniß zwiſchen 


den einzelnen Metallen bei jedem neuen Verſuche 
immer wieder um eine gewiſſe Anzahl von 
Tauſendſteln abzuändern. 

Wenn man Metalle mit nichtmetalliſchen Ele⸗ 
menten verbinden will, z. B. mit Schwefel oder 
mit Phosphor, ſo genügt es in dieſem Falle oft 
nicht einmal mehr, das Verhältniß nach Tauſend⸗ 
ſteln zu wählen, und muß man die genannten 
Körper nach Zehntauſendſteln zufügen. 

Wegen der Raſchheit der Arbeit iſt es zu em⸗ 
pfehlen, bei Verſuchen über Legirungen zum 
Schmelzen einen Gasofen anzuwenden, indem 
man mit Hilfe eines ſolchen in 10—15 Minuten 
400 - 500 g einer Legirung, ſelbſt wenn ſie einen 
hohen Schmelzpunkt hat, herſtellen kann. Um bei 
den Verſuchen keine Verluſte durch Oxydbildung 
zu erleiden, iſt es angezeigt, den Schmelztiegel zu 
bedecken und in einen anderen zu ſtellen, welcher 
ebenfalls bedeckt wird. Vor dem Ausgießen der 
Legirung iſt dieſelbe mit dem Stiele einer Thon⸗ 
pfeife kräftig durchzurühren, und gießt man die 
Legirungen am zweckmäßigſten in Formen aus, 
in welchen ſie die Geſtalt von Stäbchen mit 1 em 
Dicke, 2 em Breite und 15—20 em Länge erhalten. 
Solche Stäbchen ſind genügend groß, um ihr 
Verhalten beim Schmieden, Walzen u. ſ. w. be⸗ 
obachten zu können. 


Zegirungen. Schmelzpunkte verſchiedener Legirungen. 
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Lehre bezeichnet in der Metalltechnik gewöhnlich n Ohm 
ein Werkzeug, welches zur raſchen Ermittelung Blei 0˙199 
beſtimmter Maße an häufig verwendeten Metall- Eiſen 0˙0986 
waaren dient. Die zur Beſtimmung des Durch⸗ Kupfer —0¹62 
meſſers von Drähten dienenden Lehren heißen Neuſil ber 0.212 
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Metallen in Maſchinenfabriken kommen außerdem 
Loch⸗ und Bolzenlehren zur Verwendung, welche 
dazu dienen, Hohleylinder und Vollchlinder von 
genau gleichem Durchmeſſer herzustellen. Ebenſo 
hat man Gewindelehren zur Ermittelung der 


Stärke von Schraubengewinden, Mutternlehren 


zur Beſtimmung der Größe ſechseckiger Schrauben⸗ 
muttern u. ſ. w. Die Goldſchmiede benützen zur 
ſchnellen Ermittelung des Durchmeſſers eines Ringes 
eine Ringlehre, welche aus einem Stabe beſteht, 
der aus kurzen Cylindern zuſammengeſetzt iſt, von 
denen der nächſtfolgende immer einen etwas 
größeren Durchmeſſer beſitzt als der vorhergehende. 

Zeierbank, j. Draht, Herſtellung von. 

Leierwerk, ſ. Draht. 

Teitungswiderſtand, elektriſcher, iſt der Wider⸗ 
ſtand, welchen ein Leiter der Elektricität dem 
Durchgange eines elektriſchen Stromes entgegen⸗ 
ſetzt. Der Leitungswiderſtand iſt abhängig von 
der Art des Körpers, durch welchen der Strom geht, 
von der Länge und dem Querſchnitte des Körpers. 
Als Einheitsmaß für den Leitungswiderſtand 
nimmt man jenen Widerſtand an, welchen eine 


Queckſilberſäule von 100 em Länge und 1mm: 


Querſchnitt bei 0˙ C. leiſtet, und find mit Bezug 
hierauf die Werthe für einige Metalle die folgenden: 


Bei der Mehrzahl der Metalle nimmt der 
Leitungswiderſtand für je 1° C. Temperatur- 
erhöhung um etwa 04% zu; nur Neuſilber macht 
eine ſehr weſentliche Ausnahme, indem die Zu⸗ 
nahme nur 008% beträgt. (Ueber das Verhalten 
der verſchiedenen Metalle in eleltriſcher Beziehung 
vgl. die betreffenden Angaben bei der Darlegung der 
phyſikaliſchen Eigenſchaften der einzelnen Metalle.) 

Leoniſcher Draht, ſ. Meſſingdraht. 

Lepidolith (vom griech. dente Schuppe und 
rıdös —= Stein hergeleitet), Lithionit oder Lithion⸗ 


glimmer, mit durchſchnittlich 3¾ Lithium, kryſtalliſirt 
in rhombiſchen oder monokliniſchen, vollkommen 
ſpaltbaren Kryſtallen, die auf den Spaltungs⸗ 
flächen ſtarken und fettähnlichen Perlmutterglanz 
zeigen; das ſpecifiſche Gewicht beträgt 2:8 bis 
32, die Härte 2—3; Lepidolith iſt durchſichtig 
bis durchſcheinend, hat roſenrothe, pfirſichblüthen⸗ 
rothe, grüne, braungraue, weiße Farbe, iſt in 
dünnen Blätichen elaſtiſch, biegſam, ſchmilzt vor 
dem Löthrohre zu einem farbloſen, braunen oder 
ſchwarzen Glaſe; durch Salz⸗ und Schwefelſäure 
nur ſchwer zerlegbar, bildet er, vorher geſchmolzen, 
mit Säuren gelatineartige Maſſen. Dieſes Mi⸗ 
neral wird bisweilen zu kleinen Sculpturen ver⸗ 
arbeitet und bildet das wichtigſte Material für 
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die Herſtellung der Lithiumpräparate. Es findet 
ſich theils mit Granit gemengt, theils auf Gängen 
und Lagern, auf Zinnerzlagerſtätten, in Gängen 
von Albitgranit. (Ueber die Fundorte des Lepi⸗ 
dolithes ſ. 
ſtätten.) 

Lepidopharit, ſ. Tenorit. 

TLetternmetall (Schriftgießermetall, Buch⸗ 
druckermetall). Das Letternmetall beſteht faſt 
immer aus einer Legirung von Blei mit Antimon, 
welche die Eigenſchaft großer Härte, die vier⸗ bis 
fünfmal größer iſt als jene des reinen Bleies, 
mit jener des Dünnflüſſigwerdens beim Schmelzen 
und des ſcharfen Ausfüllens der Formen ver⸗ 
einigt. Der Schmelzpunkt des Letterumetalles 
ſteigt mit der Zunahme des Antimongehaltes, 
z. B. ſchmilzt ein Letternmetall aus 90 Blei, 
10 Antimon bei 240% eines aus 82 Blei, 
18 Antimon bei 2600. Bei der Zuſammenſetzung 
des Letternmetalls geht man gewöhnlich nicht 
viel über das Verhältniß 80 Blei zu 20 Antimon 
hinaus, indem Legirungen mit höherem Antimon⸗ 
gehalt zwar ſehr hart aber auch ſchon ſehr ſpröde 
ſind. Außer Leichtſchmelzbarkeit verlangt man vom 
Letternmetalle, daß es die Gießform ſcharf aus⸗ 
fülle und hart genug ſei, um dem Drucke der 
Preſſe zu widerſtehen, ohne andererſeits das 
Papier zu durchſchneiden. Die Zuſammenſetzung 
des Letternmetalles wird meiſtens je nach der 
Stärke der daraus herzuſtellenden Lettern ver⸗ 
ſchieden genommen; jo wendet man für Stege ꝛec. 
10 Th. Blei, für die ſtärkſten Lettern 7 Th., zu 
den gewöhnlichen 4—5 und zu den feinſten 3 Th. 
Blei auf 1 Th. Antimon an. Um die Legirung 
leichtflüſſiger und leichter erſtarrbar zu machen, 
ſetzt man ihr öfters etwas Wismuth zu, z. B. 
10 Blei, 2 Antimon, 1 Wismuth. Ein Zuſatz von 
bis 5% Eiſen und Kupfer verleiht dem Metalle 
eine größere Härte und Geſchmeidigkeit, demnach 
auch größere Widerſtandsfähigkeit gegen Druck 
und erhöhte Dauerhaftigkeit; die engliſchen und 
franzöſiſchen vorzüglichen Lettern weiſen außerdem 
einen größeren (9 20%) Zinngehalt auf, wie 
man auch zu Stereotypplatten 1˙5—2% Zinn zu⸗ 
zuſetzen pflegt. Andere ſeltener angewendete Arten 
von Letternmetall ſind: 

Eine Legirung von 100 Blei, 30 Antimon, 
20 Zinn, 8 Nickel, 5 Kobalt, 8 Kupfer, 2 Wis⸗ 
muth (ſchwierig herzuſtellen und koſtſpielig). Eine 
Legirung von 89—93 Zink, 3—6 Zinn, 2—4 
Blei, 2—4 Kupfer oder Aluminiumbronze (Kupfer⸗ 
aluminium) das ein vorzügliches, wenig abnutz⸗ 
bares Letternmetall geben ſoll. 

Manchmal werden die Blei-Antimon⸗Lettern 
auf galvaniſchem Wege aus einer Cyankalium⸗ 
kupferlöſung mit einem feinen Kupferüberzug ver⸗ 
ſehen. Derartige Lettern, die / bis ½% mal mehr 
koſten als gewöhnliche, haben vor dieſen den 
Vorzug, daß die Kanten auch der feinſten Lettern 
viel länger ſcharf bleiben, als ſonſt und daß dieſe 


den Artikel: Lithium, Productions⸗ 
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Lettern ſtatt mit Aetzkalilauge mit Seife gewaſchen 
werden können, da die Schwärze an dem Kupfer 
weniger ſtark haftet als an Antimonblei. 

Eine Legirung von 80 Blei und 20 Antimon 
hat 9854, eine ſolche von 78 Blei mit 22 Anti⸗ 
mon 954 ſpecifiſches Gewicht; eine Legirung von 
16 Blei mit 1 Antimon iſt viel härter als Blei, 
bricht beim Biegen, ſchmilzt bei 264° C. und läßt 
ſich zu Draht ausziehen, wodurch ſie nach und 
nach biegſam wird. Andere hierher gehörige Legi- 
rungen ſind: 


Letternmetall: 1 11 D IN V 
Blei GM 5 10 10 70 
Antimon 1 1 1 be 
Kupfer Sg Tree "7 ge? — 2 
Wismuth.— — — 1, — 
Zink — — — — 
Zinn — — — — 10 
Nickel — — — — 
Letternmetall: VI I VIII IX X 
Blei „60 55 55 100 6 
Antimon 20 25 30 BO 
Kupfer .— — 8 4 
Wismuth.— — — 2 — 
Zink — — — — 90 
Zn 20 20 15 20 — 
Nickel. — — — LA 


Die franzöſiſchen und engliſchen Letternmetalle 
enthalten immer eine gewiſſe Menge von Zinn, 
wie nachſtehende Analyſen zeigen: 

Engliſche Lettern Franzöſiſche Lettern 


Blei. .692 61˙3 550 55 
Antimon 195 188 227 30 
Zinn. . 91 202 221 15 
Kupfer 17° — — — 
99˙5 1003 99˙8 
Letternmetall. Nach Ledebur: 
„ nr IV 
e ee kee 75 60 80 82 
Antimon 23 25 20 148 
Le ten ie ae eege 2 18 — 82 


1 Gewöhnliches, II feines Letternmetall; III Les 
girung für Stege, IV für Stereotypplatten. 

Erhardt empfiehlt als harte und zugleich ge⸗ 
ſchmeidige Legirungen für Letternmetalle die fol⸗ 
genden: 


Sill 89 bis 93 
H 9 „ 6 
B / a N eg eh 5 
rr Sek a SS 2, wi ta 


Das Zinn wird zuerſt geihmolzen und dann 
der Reihenfolge nach Blei, Zink und ſchließlich 
Kupfer zugefügt. 

Wenn die Typen bei längerer Aufbewahrung durch 
Oxydation unbrauchbar werden, werden ſie auf⸗ 
geſetzt und ausgebunden und ſorgfältig gereinigt, 
3—4mal während je einer Viertelſtunde auf 
einem Zinlblech in 10 fach verdünnte Schwefelſäure 


Lepidophacit — Letternmetall. 


Letternmetall — Lioniſche Waaren. 


geſetzt, herausgenommen, in reinem Waſſer gut 
abgeſpült und mit einer ſcharfen Bürſte gut ab⸗ 
gebürſtet. Nach Beendigung dieſer Operationen 
werden ſie ſorgfältig abgetrocknet, worauf ſie 
wieder vollkommen brauchbar find, — Zum 
Schutze gegen das Oxydiren empfiehlt es ſich, 
die Lettern mit Fett oder (was noch beſſer iſt, 
weil es die feinen Züge weniger verſchmiert) mit 
Olivenöl einzureiben; auch Vaſeline ſoll hierfür 
ſehr geeignet ſein. 

Der Hand guß der Buchdruckertypen erfolgt in 
einem Gießinſtrument, das aus Meſſing⸗, Eiſen⸗ 
und Holztheilen zuſammengeſetzt iſt und in welches 
je nach Bedarf die Matrize, d. i. eine Kupferplatte, die 
den vertieften Abdruck der zu gießenden Type 
trägt, eingelegt wird. Dieſes Gießinſtrument iſt 
von zwei hölzernen Schalen umgeben, die ſich 
raſch öffnen und ſchließen laſſen, und wird wäh⸗ 
rend des Gießens mit der linken Hand gehalten, 
indeß die rechte mit einem kleinen Löffel das ge⸗ 
ſchmolzene Metall durch einen hohen, trichterartigen 


Einguß einſchüttet, der am Fuße des Inſtrumentes 


ausmündet, welches während des Guſſes mit dem 
Fuße nach oben gehalten wird. Ein eigenthüm⸗ 
liches Schwingen treibt das Metall in die feinſten 
Vertiefungen der Form, worauf man das In⸗ 


ſtrument öffnet und die fertige Letter auswirft. 


Nachdem man nun die Angüſſe abgebrochen hat, 
wird die Gußnaht auf Sandſtein abgeſchliffen, 
die Lettern auf dem Winkelhaken geordnet, auf 
der Fußfläche eine Auskehlung gehobelt (Beſtoßen) 
und die Kante, welche auf dem Buchſtabenende 
an der Signatur ſich befindet, mit dem Eckhobel 
ſchräg gehobelt. Da das Trockenſchleifen der Typen 
mit der Hand wegen des entſtehenden Staubes 
ſehr geſundheitsgefährlich iſt, verwendet man gegen⸗ 
wärtig allgemein eine Maſchine, die dieſe Arbeit 
verrichtet. 

Abarten dieſer Gußweiſe beſtehen unter Anderem 
darin, daß man das flüſſige Metall durch ein 
Rohr durch ſein Eigengewicht in die Form treibt, 
oder aus einem Nebenbehälter durch den Schlag 
eines fallenden Körpers in die Form drückt, oder 
mittelſt Druckpumpe in die Form einſpritzt. 

Gegenwärtig verwendet man den Handguß für 
Lettern nur in Ausnahmsfällen, indem man jetzt 
Formgießmaſchinen baut, welche die Lettern voll⸗ 
kommen ſelbſtthätig (bis 20.000 Stück in einem 
Tage!) gießen und außerdem häufig mit Vor⸗ 
richtungen zum Abbrechen der Angüſſe, Schleifen, 
Behobeln, Aufſetzen ꝛc. der Lettern verbunden ſind. 

Stereotypplatten werden in der Art Der: 
geſtellt, daß man Do Gußformen aus Papier er- 
zeugt, indem man eine Anzahl dünner Papier⸗ 
blättchen mit dünnem Stärkekleiſter zuſammenklebt, 
dieſelben in noch feuchtem Zuſtand durch Aufs 
ſchlagen auf den Typenſatz drückt und die Form 
bei gelinder Wärme trocknet. Sehr große Lettern 
für Placate ꝛc. werden durch das ſogenannte Ab⸗ 
klatſchen oder Clichiren erhalten, welches darin 
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beſteht, daß man die Matrize in eine breiige Le⸗ 
girung aus Blei und Zinn oder Blei, Zinn und 
Wismuth drückt und die erhaltene Form mit 
Letternmetall ausgießt. Das Abklatſchen kann 
entweder mit der Hand oder mit eigenen Clichir⸗ 
maſchinen geſchehen. 

Zetternmetall. Anderweitige Anwendung des⸗ 
ſelben. Da die Darſtellung des gewöhnlichen Lettern⸗ 
metalles keine hohen Koſten verurſacht, dasſelbe 
leicht ſchmelzbar iſt, die Formen ſehr ſcharf aus⸗ 
füllt und ziemlich große Härte zeigt, ſo wendet 
man es ſehr häufig zur Anfertigung von kleinen 
Kunſtgegenſtänden, wie Leuchtern, Schreibzeugen, 
Statuetten u. ſ. w., an und verwendet für ſolche 
Gegenſtände, welche in großer Zahl angefertigt 
werden ſollen, fein ausgearbeitete Meſſingformen, 
ſo daß eine Nachbearbeitung der gegoſſenen Gegen⸗ 
ſtände entweder gar nicht oder doch nur in ſehr 
oberflächlicher Weiſe erforderlich iſt. — Die Farbe 
dieſer Gegenſtände iſt keine ſchöne, und werden 
dieſelben daher gewöhnlich zuerſt leicht verkupfert 
und können dann verſilbert, vergoldet, bronzirt 
u. ſ. w. werden. 

Zeukophan, ſ. Beryllium, Vorkommen. 

Leukopyrit, j. Arſenikalkies. 

Lichtharter Draht, ſ. Meſſingdraht. 

Lichtweicher Draht, ſ. Meſſingdraht. 

Liegefeilen, ſ. Feilen. 

Liegeſteine, ſ. Schleifſteine. 

Limonit, j. Eiſen, Vorkommen. 

Limonit, ſ. Brauneiſenſtein. 

Zimofiner Email, Limoſinen, Limouſin, 
Emaille de Limoges. Die Kunſt der Emailmalerei 
in verſchiedenen Farben fand erſt, nachdem ſie 
ſchon früher in Deutſchland geübt wurde, in der 
franzöſiſchen Stadt Limoges eine Heimſtätte. Die 
Limoſiner Emaillen wurden auf dünnen Kupfer⸗ 
platten ausgeführt, deren eine Seite (Rückſeite) 
mit einer Emailſchichte von beliebiger Farbe 
überzogen wurde (das ſogenannte Contreemaille). 
Die Vorderſeite des Kupferbleches wurde zuerſt 
mit ſchwarzem Email überzogen, auf dieſer 
Schichte das Gemälde mit Emailfarben ausgeführt 
und dann eingebrannt. Eine Abart des Limoſiner 
Emails iſt das Emaille en grisaille, bei welchem 
die Bilder nur in zwei Farben, weiß und ſchwarz, 
mit allen Uebergäugen durch Grau ausgeführt, 
wurden. (Vgl. auch Email, Allgemeines.) 

Linnsit, ſ. Kobaltnickelkies. 

Linottes, ſ. Weißbleierz. 

Linſenerz, ſ. Stupferarjeniate. 

Linſenſtein, ſ. Brauneiſenſtein. 

Lioniſche (auch Leoniſche) Waaren. Sammel⸗ 
name für alle Waaren, welche aus echtem oder 
unechtem Gold- oder Silberdraht hergeſtellt werden, 
wie Geſpinnſte, Treſſen, Borten für Uniformen, 
u. ſ. w. Bei dieſen Waaren iſt der vergoldete 
oder verſilberte Draht immer mit Seide zuſammen 
verarbeitet, und machen hiervon nur jene Gegen⸗ 
ſtände eine Ausnahme, welche aus Drähten her⸗ 


Letterumetall — Lioniſche Waaren. 
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geſtellt find, die zu engen Schraubenchlindern gerollt 


Lipowitz' Legirung — Loth. 


ſtein bei Zwieſel in Baiern, zu Norwich in Maſſa⸗ 


find und als Behänge für Epauletten u. ſ. w. chuſetts, Sietyd in Finnland. 


verwendet werden. Der Name »lioniſche Waare« 
ſtammt wahrſcheinlich von Lyon ab, wo die Er⸗ 
zeugung dieſer Waaren zuerſt gewerbsmäßig be⸗ 
trieben wurde. Weit weniger wahrſcheinlich iſt die 
Bezeichnung nach der ſpaniſchen Stadt Leon, in 
welcher übrigens auch derlei Waaren angefertigt 
werden (Vgl. auch Lametta, echter und unechter 
Gold⸗ und Silberdraht.) 

Lipowitz' Legirung, j. Cadmiumlegirungen. 

Lithionglimmer, j. Lepidolith. 

Lithionit, ſ. Lepidolith. 

Lithion-Pſilomelan, . 


kommen. 
aline, ſ. Lithion, Vorkommen. 
Zithiophoriten, ſ. Lithium, Vorkommen. 


Lithium, Vor⸗ 


Lithium, Metall, Chemiſches Zeichen Li. Das 


Lithium wurde im Jahre 1817 von Arfvedſon 
im Petalit entdeckt; Klaproth wies es ſodann im 
Lepidolith nach; der Name leitet ſich von Aidetos 
(S fteinig) her, da man früher annahm, dieſes 
Metall komme nur im Mineralreiche vor. 

Das Lithium iſt ein jo leicht oxydirbares Me⸗ 
tall, daß es bei Berührung mit Luft und Waſſer 
ſofort in Oxydhydrat ſich verwandelt; deshalb 
kommt es nie frei vor, findet ſich jedoch in 
Form von Verbindungen in allen drei Natur⸗ 
reichen, allerdings größtentheils nur ſpurenweiſe, 
ſo im Quarz und Orthoklas des Odenwaldes, in 
neptuniſchen Kalkſteinen, im Marmor, im Pläner 
und Senon des nordweſtlichen Weſtfalen, im 
Baſalt von Anerod bei Gießen, im Kryolith von 
Grönland, im Glauberit der Salzlager von 
St. Nicolas⸗Vorangeville, in Meteoriten, im 
Mergel von Waitzdorf in Oſtpreußen, in ver⸗ 
ſchiedenen Ackererden "e. In größeren Mengen 
findet man Lithium in den Mineralien: Lepido⸗ 
lith, Petalit, Spodumen, Amblygonit, Triphylin, 
in manchen Braunſteinen (ſogenannten Lithiopho⸗ 
riten, Lithion⸗Pſilomelanen) und Turmalinen 
(Lithionturmaline). 

Ferner findet man viel Lithiumſalze im Mi⸗ 
neral⸗, Duelle und Meerwaſſer; außerdem in 
verſchiedenen Pflanzen, z. B. Carduus, Cirſium, 
Salvia, im Pfälzer Tabak ꝛc.; auch im Thier⸗ 
körper hat man Spuren von Lithium nachgewieſen. 

Wichtigere Fundſtätten lithiumhaltiger Mine⸗ 
ralien ſind für Lepidolith als bedeutendes Lager 
zwiſchen Granit und Gneiß in Rozenau, Mähren 
(rother Lithionit), dann auf Zinnerzlagerſtätten 
zu Altenberg, Zinnwald (Zinnwaldit) und in 
Cornwall, auf Ütö in Schweden, im Staate 
Maine; für Petalit die Inſel Utö (Schweden), zu 
Zort (Canada), Bolton (Maſſachuſetts); für Spo⸗ 
dumen auf Utö, bei Liſenz in Tirol, in Sterling 
in Nordamerika, in Schottland; für Amblygonit 
in Arnsdorf bei Penig in Sachſen, in Arendal 
in Norwegen, in Hebron im Staate Maine; für 


Triphilin zu Bodenmais in Baiern, am Raben⸗ 


Lithium. Eigenſchaften. Das Lithium iſt 
weiß, ſilberfarbig, mit grauem Strich; bei 100% 
geſchmolzen, bildet es, ſchnell zwiſchen zwei Glas⸗ 
ſcheiben ausgepreßt, einen Spiegelbelag, der an 
Farbe und Glanz ganz dem volirten Silber 
gleicht; das ſehr zähe Metall läßt ſich leicht zu 
Draht preſſen, der aber leicht zerreißt; es iſt ſchon 
bei gewöhnlicher Temperatur ſchweißbar. Das 
ſpecifiſche Gewicht iſt 0'593, Lithium ſchmilzt bei 
180° C., ohne ſich zu oxydiren; bei 200° entzündet 
es ſich an der Luft und verbrennt mit ſehr inten⸗ 
ſiver Licht⸗ und bedeutender Wärmeentwickelung 
zu Oxyd. Von concentrirter Salpeterſäure wird 
es oxydirt, wobei zuweilen Schmelzen und Ent⸗ 
zündung eintritt; concentrirte Schwefelſäure iſt 
bei gewöhnlicher Temperatur faſt wirkungslos 
auf Lithium, dagegen wird es von Salzſäure und 
verdünnter Schwefelſäure unter heftiger Gasent⸗ 
wickelung gelöſt. Bis zur Gegenwart hat das 


Lithium keine Anwendung in der Technik ge⸗ 


funden; einige Lithiumverbindungen werden als 
Arzneimittel verwendet. 

Litze, ſ. Drahtſeil. 

Zöffelmetall, ſ. Britanniametall. 

Töllingit, ſ. Arſenikalkies. 

Loth. Als Loth im weiteſten Sinne des 
Wortes bezeichnet man jedes Metall oder Metall⸗ 
gemiſch, welches dazu verwendet wird, zwei 
Metallſtücke feſt miteinander zu verbinden. Es 
wird für den Begriff des Lothes häufig auch das 
Gleichniß gewählt, daß das Loth dazu diene, 
zwei Stücke Metall oder Legirung zuſammen zu 
kleben, ähnlich ſo wie man zwei Blätter Papier 
durch Gummi oder Kleiſter klebt oder zwei Holz⸗ 
ſtücke durch Leimen vereinigt. Dieſer Vergleich iſt 
aber ein ganz unrichtiger; bei Anwendung eines 
Klebemittels erfolgt die Vereinigung der beiden 
Körper durch bloße Adhäſion und findet zwiſchen 
dem Gummi oder Leim und dem Papier, Holze 
u. ſ. w. keinerlei chemiſche Wechſelwirkung ſtatt. 
Beim Löthen erfolgt jedoch immer eine ſolche, 
und zwar in der Weiſe, daß an jenen Stellen, 
an welchen ſich Metall und Loth berühren, eine 
wenn auch ſehr dünne Schichte einer Legirung 
aus dem gelötheten Metalle und dem Lothe ent⸗ 
ſteht. 

Das Löthen, d. i. die feſte Vereinigung der 
Metallſtücke, kann nur dann eintreten, wenn die 
zu löthenden Metallflächen vollkommen blank ſind 
und auch das geſchmolzene Loth eine vollkommen 
blanke Oberfläche zeigt. An jenen Stellen, an 
welchen ſich das Metall und das Loth unmittelbar 
berühren, entſteht nun die ſehr dünne Schichte 
der Legirung, welche die innige Verbindung des 
Metalles mit dem Lothe bewirkt. An dem zweiten 
zu löthenden Stücke findet derſelbe Vorgang ſtatt, 
und dient die zwiſchen dieſen beiden Flächen 
liegende Schichte des eigentlichen Lothes nur als 


Lipowitz' Legirung — Loth. 


Loth. 


Uebergang von der einen zur anderen Fläche. 
Hieraus erklärt ſich auch die Erſcheinung, daß 
eine Löthung um ſo feſter iſt, je dünner die 
Schichte jenes Lothes iſt, welches an dieſer 
chemiſchen Veränderung keinen Antheil nimmt. 
Offenbar wäre jene Art des Löthens, bei 
welcher man als Loth genau dasſelbe Metall 
oder Metallgemiſch verwendet, aus welchem die 
beiden miteinander zu verbindenden Theile be= 
ſtehen, jene, welche vor allen anderen Verfahren 
den Vorzug verdienen würde. Man hätte in dieſem 
Falle eigentlich nur von einem Verſchmelzen der 
miteinander zu verbindenden Theile zu ſprechen 
und würde am Schluſſe der Arbeit ein Körper 
erhalten werden, welcher ſeiner ganzen Ausdehnung 
nach aus einem einzigen Stücke des betreffenden 
Metalles oder Legirung beſteht. Bis nun kommt 
ein ſolches Löthen oder richtiger Verſchmelzen 
nur in ſelteneren Fällen zur Anwendung und 
wird gegenwärtig nur Blei mit Blei, Zinn mit 
Zinn auf dieſe Weiſe miteinander verbunden. 
Die anderen Metalle oder Legirungen, z. B. 
Aluminium, Kupfer ſind zu ſtrengflüſſig, um auf 
dieſe Art miteinander unter Anwendung der 
jetzt gebräuchlichen Löthapparate verbunden zu 
werden. Man hat übrigens in der Neuzeit durch 
Anwendung des Knallgasgebläſes und in noch 
höherem Maße durch Anwendung der Elektricität 
das Mittel in der Hand, ſelbſt ſehr ſtrengflüſſige 
Metalle an den zu vereinigenden Stellen zum 
Schmelzen zu bringen, ſo daß zu erwarten ſteht, 
das Löthen von Aluminium, Kupfer, Bronze, 


Meſſing u. ſ. w. werde in nicht ferner Zeit, 


namentlich dort, wo es ſich um ſehr oftmalige 
Ausführung der Arbeit handelt, durch das Ver⸗ 
ſchmelzen erſetzt werden. 

In gewiſſen Fällen wird man jedoch zur Ver⸗ 
einigung zweier Metallſtücke immer bei jenem 
Verfahren bleiben müſſen, welches man jetzt noch 
beim Löthen allgemein anwendet. Das ſogenannte 
Weißblech beſteht bekanntlich aus Eiſenblech, 
welches beiderſeits mit einer ſehr dünnen Schichte 
von Zinn überzogen iſt. Da es nun nicht angeht, 
das Eiſenblech ſammt dem Zinn an den zu ver⸗ 
einigenden Stellen zum Schmelzen zu bringen, ſo 
wird für dieſen und ähnliche Zwecke das Löthen 
unter Anwendung beſonderer für das Weißblech 
tauglicher Lothe zu geſchehen haben. 

Die zu löthenden Metalle und Legirungen zeigen 
in Bezug auf ihre Farbe, Ausdehnſamkeit und 
ihr Verhalten in der Hitze ſehr verſchiedene Eigen⸗ 
ſchaften, und ergiebt ſich ſchon hieraus die Noth⸗ 
wendigkeit, dieſe Eigenſchaften in der Weiſe zu 
berückſichtigen, daß man für jedes Metall oder 
Metallgemiſch ein Loth wählt, welches in Bezug 
auf ſeine Farbe, Ausdehnſamkeit und Schmelz⸗ 
barkeit zu demſelben am beſten paßt. — Die An⸗ 
forderungen, welche man daher an ein Loth im 
Allgemeinen zu ſtellen hat, laſſen ſich daher in 
Folgendem zuſammenfaſſen: 


Loth. 
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1. Das Loth ſoll in Bezug auf ſeine Farbe 
ganz oder doch ſo weit möglich mit jener des zu 
löthenden Metalles übereinſtimmen. Es wird hier⸗ 
durch der Vortheil erreicht, daß die Löthſtellen 
gar nicht oder nur ſehr wenig hervortreten und 
es dann nicht nothwendig erſcheint, dieſelben durch 
Ueberfärben, Bronziren, Vergolden des gelötheten 
Gegenſtandes zu verdecken. 

2. Das Loth ſoll in ſeinen anderen phyſika⸗ 
liſchen und chemiſchen Eigenſchaften, Aus dehn⸗ 
ſamkeit, Feſtigkeit, Härte und Widerſtandsfähig⸗ 
keit gegen chemiſche Einwirkung ſo viel nur mög⸗ 
lich mit den zu löthenden Metallen übereinſtimmen. 

3. Das Loth ſoll auch in Bezug auf ſeinen 
Schmelzpunkt mit den zu löthenden Metallen in 
guter Uebereinſtimmung ſein. Wenn es ſich darum 
handelt, gelöthete Gegenſtände herzuſtellen, welche 
auf eine höhere Temperatur erhitzt werden ſollen, 
ſo darf man ſelbſtverſtändlich kein Loth anwenden, 
welches ſchon bei niederer Temperatur ſchmilzt, indem 
ſonſt der Gegenſtand zerfallen würde, ſondern es 
iſt in dieſem Falle ein Loth zu wählen, deſſen 
Schmelzpunkt höher liegt als die höchſte Tempe⸗ 
ratur, bis zu welcher der betreffende Gegenſtand 
überhaupt erwärmt wird. 

Die zahlreichen Anforderungen, welche man an 
die Beſchaffenheit der Lothe ſtellt, machen es be⸗ 
greiflich, daß man ſich in den verſchiedenen Fällen 
zur Ausführung der Lötharbeit auch ſehr mannig⸗ 
faltiger Compoſitionen bedienen muß und bilden 
daher die Lothe eine ganz beſondere Gruppe unter 
den Legirungen. Da der Hauptunterſchied in den 
verſchiedenen Lothen in ihrem niederen oder 
höheren Schmelzpunkt liegt, ſo trennt man die 
Lothlegirungen hauptſächlich nach dieſer Eigen⸗ 
ſchaft in zwei Gruppen, welche man als Weich⸗ 


lothe oder Schnelllothe (Lothe mit nieder liegen⸗ 


dem Schmelzpunkt) und in Hartlothe (Lothe mit 
hoch liegendem Schmelzpunkt) bezeichnet. Es iſt 
aber wohl zu bemerken, daß zwiſchen dieſen beiden 
Gruppen keine ſcharfe Grenze gezogen iſt und es 
durch paſſende Abänderung in der Zuſammen⸗ 
ſetzung der Lothlegirungen möglich iſt, Metall⸗ 
gemiſche herzuſtellen, welche in Bezug auf ihren 
Schmelzpunkt verſchiedene Uebergänge zwiſchen 
Weich⸗ und Hartlothen bilden. Man theilt die 
Lothe auch nach der Beſchaffenheit der Metalle 
und Legirungen, welche mit ihnen gelöthet werden 
ſollen und ganz beſonderen Zwecken, zu denen ſie 
dienen, ein, und erhält dann etwa folgende Gruppen: 

1. Das Schnellloth (Weichloth, Weißloth oder 
Zinnloth), das wieder in das reine Zinnloth und 
das ſogenannte Wismuthloth zerfällt; ſeinen 
Namen hat es von ſeiner Schnellflüſſigkeit, da 
es ſchon bei verhältnißmäßig niederer Temperatur 
geſchmolzen werden kann. 

2. Das Hartloth hat einen bedeutend höheren 
Schmelzpunkt als das Schnellloth, ſo daß man 
es auch zum Löthen ſolcher Gegenſtände ver⸗ 
wenden kann, die einer höheren Temperatur aus⸗ 
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gejegt werden. Innerhalb dieſer beiden Gruppen 
kann man nun folgende Eintheilung machen: 

Kupferlothe, d. h. Lothe, welche zum Löthen 
von Kupfer und Bronze dienen. 

Meſſingſchlagloth mit den Unterarten: Meſſing⸗ 
loth, Meſſingſchnellloth, Strengloth, weißes, halb⸗ 
weißes und gelbweißes Loth, hauptſächlich zum 
Löthen von Meſſing und dieſem naheſtehende Le⸗ 
girungen verwendet. 

Argentan⸗ oder Neuſilberloth, auch Argentan⸗ 
ſchlagloth oder weißes Nickelloth genannt, für 
Gegenſtände aus Neuſilber. 

Silberloth, Silber⸗Schnellloth, Silber⸗Schlag⸗ 
loth für Silberarbeiter. 

Goldloth, Goldſchlagloth für Goldarbeiter und 
zum Löthen von Platin. 

Emaillirloth für emaillirte Goldgegenſtände. 

Aluminiumloth für Aluminiummetall. 

Die wohl am häufigſten verwendeten Lothe, 
welche z. B. von den Klempnuern und überhaupt 
bei der Herſtellung von Gegenſtänden aus Weiß⸗ 
blech benützt werden, find die Weichlothe. Bei ge⸗ 
wöhnlichen Klempnerarbeiten handelt es ſich in 
faſt allen Fällen einfach um die Vereinigung der 
beiden Metalltheile und überſteigt die Temperatur, 
welcher die gelötheten Stellen ausgeſetzt werden 
ſollen, ſelten jene des ſiedenden Waſſers. 

Wenn jedoch Metalltheile durch Löthen vereinigt 
werden ſollen, und es wird von dieſen Gegen- 
ſtänden beſonders große Feſtigkeit oder das Er⸗ 
tragen höherer Temperaturgrade verlangt, ſo läßt 

ſich das Schnellloth nicht anwenden, indem es bei 
einer größeren Krafteinwirkung reißen oder bei 


einer über eine gewiſſe Grenze hinausgehenden 
Temperaturerhöhung ſchmelzen würde. In ſolchen 


Fällen muß man daher immer ein Loth anwenden, 
welches eine größere Härte beſitzt und auch in 
höherer Temperatur flüſſig wird. Man nennt 
ſolche Lothe im Allgemeinen Hartlothe oder ſtreng⸗ 
flüſſige Lothe. Die Hartlothe kommen in gewiſſen 
Fällen zu einer allgemeineren Anwendung; ſo 
müſſen z. B. jene Theile einer Lampe, welche der 
Flamme nahe ſtehen und in Folge deſſen einer 
ziemlich hohen Temperatur ausgeſetzt werden, ſtets 


hart gelöthet ſein; auch pflegt man feinere mecha- 


niſche Arbeiten, die meiſtens aus Meſſing oder 
Bronze angefertigt werden, der größeren Feſtig— 
keit und der Gleichartigkeit der Farbe wegen, faſt 
immer mit Hartloth zu löthen. Während nämlich 
die Weichlothe faſt immer eine weiße Farbe 
haben und ſich daher gut zum Löthen von weißen 
Legirungen eignen, kommt der Mehrzahl der 
ſtrengflüſſigen Lothe eine gelbe oder röthliche 
Farbe zu, die gut zur Farbe des Meſſings oder 
der Bronze paßt. 

Für manche feinere Gegenſtände, welche aus 
Metallgemiſchen angefertigt werden, die eine weiße 
Farbe beſitzen, wendet man übrigens auch beſon⸗ 
dere Lothe an, und werden Gegenſtände, die aus 
Neuſilber angefertigt ſind, meiſtens mit einem 


oth. 


Lothe vereinigt, das eine gewiſſe Aehnlichkeit in 
der chemiſchen Zuſammenſetzung und in ſeinen 
ſonſtigen Eigenſchaften mit der zu löthenden Legi⸗ 
rung beſitzt und ſich hauptſächlich von derſelben 
nur durch einen niederer liegenden Schmelzpunkt 
unterſcheidet. Die eigentlichen Neuſilberlothe ſind 
daher auch als Neuſilber anzuſehen, welches aber 
wegen des beſonderen Zweckes, zu dem es ver⸗ 
wendet werden ſoll, leichter ſchmelzbar gemacht 
wird, als die zu löthende Legirung ſelbſt. 

Aehnlich wie mit den Neuſilberlothen verhält 
es ſich mit anderen Lothen; man trachtet ſie in 
allen ihren phyſikaliſchen und chemiſchen Eigen⸗ 
ſchaften den zu löthenden Legirungen ähnlich zu 
machen, und iſt die Anwendung derartiger in der 
Zuſammenſetzung der zu löthenden Legirung mög⸗ 
lichſt nahe kommenden Lothe ſehr zu empfehlen. 
Gegenwärtig kommen derartige Lötheompofitionen 
immer mehr in Verwendung, obwohl ſie theurer 
ſind als die gewöhnlichen Lothe und auch die 
Arbeit mit denſelben in den meiſten Fällen eine 
etwas ſchwierigere iſt, indem die Mehrzahl dieſer 
Lothe ziemlich hochliegende Schmelzpunkte haben. 

Weichlothe oder Schnelllothe. Die Weich⸗ 
lothe dienen allgemein für die gewöhnlichen 
Klempnerarbeiten, d. i. zum Löthen von Weiß⸗ 
blech (verzinntes Eiſen), von Zinkblech und zum 
Löthen von Gegenſtänden, die aus Meſſingblech 
angefertigt werden und zum Küchengebrauche 
dienen ſollen. Der Schmelzpunkt der Weichlothe 
liegt in der Regel zwiſchen 140 und 2400. Man 
kann jedoch für beſondere Fälle, z. B. wenn die zu 
löthenden Gegenſtände ſolche ſind, welche nicht 
erwärmt werden ſollen, auch die bei den Vents 
rungen des Cadmiums und des Wismuths an⸗ 
geführten Metallgemiſche mit einem bis zu 600 
herabgehenden Schmelzpunkt als leichtflüſſige Lothe 
benützen, und wäre die Anwendung dieſer Lothe 
für gewiſſe Zwecke eine ſehr geeignete, wenn ſich 
der allgemeineren Anwendung derſelben der Koſten⸗ 
punkt nicht hindernd in den Weg ſtellen würde. Dieſe 
Legirungen kommen nämlich in Folge ihres Ge⸗ 
haltes an Cadmium oder Wismuth ſtets ziemlich 
hoch zu ſtehen. 

Zinn als Loth. Das einfachſte unter allen 
Schnelllothen iſt reines Zinn, welches häufig zum 


Löthen von feineren Zinngeräthen, wie ſie z. B. 


in den Apotheken zur Darſtellung der Pflanzen⸗ 
extracte benützt werden, angewendet wird. Man 
benützt zu dieſem Behufe immer nur das feinſte 
Zinn, weil die Gegenwart fremder Metalle, nament⸗ 
lich des Eiſens, den Schmelzpunkt des Zinnes 
bedeutend erhöht. Zinn, welches als Loth dienen 
ſoll, wird gewöhnlich in Form von halbeylindri⸗ 
ſchen Stäben oder von dünnen Prismen ange⸗ 
wendet. Für ſehr ſubtile Arbeiten, bei welchen 
man nur ganz geringer Mengen von Loth bedarf, 
wird auch die Zinnfolie mit Vortheil zum Löthen 
angewendet, indem dieſelbe aus beſonders reinem 
Zinn beſteht. Das Zinn gehört zwar zu den 
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ziemlich leicht ſchmelzbaren Metallen, ſein Schmelz⸗ 
punkt liegt aber doch ſchon bei 228° C., und 
wendet man daher gewöhnlich reines Zinn nur 
dort als Loth an, wo die Gegenwart eines 
anderen Metalles, z. B. Blei, in chemiſcher Be⸗ 
ziehung Nachtheile bringen könnte. Es kommen 
daher für gewöhnlich an Stelle des reinen Zinnes 
Legirungen aus Zinn mit Blei zur Anwendung, 
und bilden dieſe jenes Metallgemiſche, welches 
man mit dem Namen des eigentlichen Schnell 
lothes bezeichnet. Der Schmelzpunkt dieſer Lot 
hängt von der Menge der beiden Metalle ab, 
die ſich in der Legirung vorfinden, und liegt um 
ſo höher, je geringer der Bleigehalt der Legi⸗ 
rung iſt. 

Blei⸗Zinnlothe. Gewöhnliches Schnellloth 
beſteht aus: 


Der Schmelzpunkt dieſes Schnelllothes liegt 
bei 200°, und wird dieſe Miſchung gewöhnlich von 
den Klempnern angewendet. Lothe, deren Schmelz: ` 
punkte etwas tiefer liegen, beſtehen aus 


Em 


H 
und beträgt der Schmelzpunkt dieſer Art von 
Loth zwiſchen 185% und 1900; der höhere Schmelz⸗ 
punkt tritt gewöhnlich ein, wenn die zur Dar⸗ 
ſtellung des Lothes angewendeten Metalle nicht 
ganz rein waren. Man kann übrigens auch aus 
Blei und Zinn allein ein Loth darſtellen, deſſen 
Schmelzpunkt verhältnißmäßig hoch liegend iſt; 
ſo ſchmilzt z. B. eine Compoſition aus 
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erſt bei einer Temperatur von 240%, Die eben 
genannten Compoſitionen ſind zwar für die 
verſchiedenen Zwecke des Löthens ganz gut 
brauchbar, haben aber bei feineren Arbeiten 
den ſehr merkbaren Nachtheil, ziemlich dick⸗ 
flüſſig zu ſein. Da es bei allen Löthungen 
erwünſcht iſt, eine ſehr dünne Lothſchicht an⸗ 
zuwenden, erſcheint es bei dickflüſſigen Lothen 
ſelbſt bei der aufmerkſamſten Arbeit mit vielen 
Schwierigkeiten verbunden, dieſen Zweck zu er⸗ 
reichen. Eine Compoſition, welche unter allen 
blos aus Blei und Zinn beſtehenden Schnell⸗ 
lothen die dünnflüſſigſte iſt, beſteht aus 
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Lothe Eigenſchaften, die nicht beſonders günſtig 
für den angeſtrebten Zweck ſind, und kommt es 
namentlich häufig vor, daß die Lothe einen ziem⸗ 
lich hochliegenden Schmelzpunkt beſitzen und außer⸗ 


dem ſpröde ſind. Beide Eigenſchaften werden faſt 


immer durch die Gegenwart kleiner Mengen von 
Eiſen bedingt, und iſt es daher zur Darſtellung von 
gutem gleichmäßigen Lothe unbedingt nothwendig, 
ſich nur der ganz reinen Metalle zu bedienen. 

Die Anfertigung der Lothe geſchieht auf ſehr 
einfache Weiſe: man ſchmilzt zuerſt das Zinn, 
und zwar am beſten in einem Gefäße aus Por⸗ 
zellan oder Steinzeug — Gefäße aus Eiſen ſind 
wegen der ziemlich leicht erfolgenden Aufnahme 
von Eiſen zu vermeiden — und fügt, ſobald alles 
Zinn geſchmolzen iſt, das Blei zu. Nachdem man 
die beiden Metalle durch Rühren innig zu ver⸗ 
einigen geſucht hat, gießt man das fertige Loth 
in eigene Formen. 

Manche laſſen die Legirung einfach in einem 
dünnen Strahle auf eine Steinplatte fließen und 
zerbrechen dann die Platte, welche ſie auf dieſe 
Art erhalten, in kleine Stücke. Es iſt jedoch an⸗ 
gezeigter, das Loth in Formen zu gießen, weil 
ſich mit dem zu Stangen geformten Lothe leichter 
arbeiten läßt und man auch leichter im Stande 
iſt, den Verbrauch an Loth zu controliren. 

Die zweckmäßigſte Form, welche man dem Lothe 
giebt, iſt die von dünnen Stangen, deren Länge 
etwa 20-30 em, bei einer Breite von 3—4 em 
und einer Dicke von 2—5 mm beträgt. Fabrikanten, 
welche ſich ſpeciell mit der Anfertigung von Loth⸗ 
legirungen beſchäftigen, thun am beſten, gußeiſerne 
Formen anzuwenden; ſonſt kann man ſich auch 
blechener Formen bedienen, die man bloß an der 
Innenſeite ſchwach einzufetten braucht, um das 
Anhaften des eingegoſſenen Lothes zu verhüten. 

Die zum Gießen der Zaine dienenden Guß⸗ 
eiſenformen (Fig. 102) zeigen nach unten etwas 
verſchmälerte prismatiſche Vertiefungen, welche 


man leicht mit Fett beſtreicht und mit dem ge⸗ 
ſchmolzenen Lothe vollgießt. Sobald dieſes zu 
Stangen erſtarrt iſt, wirft man ſie aus der Form, 
füllt dieſe wieder mit geſchmolzenem Lothe u. ſ. w. 


Wenn die Form heiß geworden iſt, kühlt man ſie 


Die meiſten Induſtriellen, welche der Schnell⸗ 
lothe bedürfen, ſtellen ſich dieſelben für ihren 
Bedarf ſelbſt dar; mitunter zeigen aber derartige 


durch Eintauchen in kaltes Waſſer ab. Feine 
Lothe — namentlich Wismuthlothe — werden 


‚häufig in Form chylindriſcher Stäbchen ange⸗ 
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wendet, von welchen man in zweitheilige Eiſen⸗ 
formen (Fig. 103) eine größere Anzahl auf einmal 
gießt. Nach dem Erſtarren des Lothes wird . 
Form geöffnet, die cylindriſchen Stäbchen von 
dem Anguſſe losgebrochen und dieſer wieder ein⸗ 
geſchmolzen. 


Fig. 108. 


Die Praktiker beurtheilen die Güte eines Lothes 
allgemein nach dem Ausſehen der Oberfläche der 
gegoſſenen Stücke und legen beſonders Werth 
darauf, daß dieſelbe ſtrahlig kryſtalliniſch ſei, ſo⸗ 
‚genannte »Blumen« zeige, welch letztere ſtärker 
glänzen müſſen als der matte Grund, welcher 
mattirtem Silber gleicht. 

Bisweilen kommt es auch vor, daß das gegoſſene 
Loth eine gleichförmig grauweiße Farbe hat, und 
iſt dies ein Beweis dafür, daß die Legirung eine 
zu geringe Menge von Zinn enthält. Beobachtet 
man dieſe Erſcheinung an einem Lothe, ſo iſt es 
am beſten, dasſelbe wieder einzuſchmelzen und 
eine kleine Menge von Zinn in die Compoſition 
einzutragen, und zwar nicht wegen des kryſtallini⸗ 
ſchen Ausſehens, welches ja doch mehr oder 
weniger Nebenſache iſt, ſondern wegen der größeren 
Dickflüſſigkeit, die ein an Zinn zu armes Loth 
erfahrungsmäßig immer beſitzt. 

Wismuthloth. Das Wismuthloth hat die 
Zuſammenſetzung: 


Wismut h 83 1 
Sl 1 
„ es 1 


und liegt der Schmelzpunkt desſelben bei 1400; 
wie ſich aus der Zuſammenſetzung ergiebt, kommt 
die Beſchafſung dieſes Lothes viel höher zu ſtehen 
als jene des gewöhnlichen Lothes, weil ein volles 
Drittel der ganzen Maſſe aus dem theueren Wis⸗ 
muth beſteht. Der Schmelzpunkt dieſer Legirung 
liegt jedoch durch den Geholt an Wismuth weit 


Loth. 


niederer als jener der gewöhnlichen Schnelllothe, 
und iſt es in Folge deſſen ſehr leicht, dieſes Loth 
ungemein dünnflüſſig zu erhalten und mit dem⸗ 
ſelben die feinſten Löthungen vorzunehmen. 
Uebrigens hat dieſes Loth ebenfalls in Folge 
ſeines Gehaltes an Wismuth eine größere Härte 
als die gewöhnlichen leichtflüſſigen Lothe. 

Man kann jede leicht ſchmelzbare Metall⸗ 
compoſition zum Löthen verwenden und gehören 


daher alle leicht ſchmelzbaren Cadmiumlegirungen 


und jene des Wismuths in die Kategorie der 
Weichlothe; dieſelben kommen aber wegen ihres 
höheren Preiſes nur in beſonderen Fällen zur 
Anwendung. Ebenſo wie dieſe Legirungen laſſen 
ſich auch viele Amalgame zum Löthen verwenden, 
und zwar beſonders jene Amalgame, denen die 
ſpecielle Eigenſchaft zukommt, in der Wärme 
weich zu werden, beim Abkühlen wieder zu er⸗ 


härten. 


Nach dem jetzigen Stande unſeres Wiſſens iſt 
die Anwendung gewiſſer, beſonders zuſammen⸗ 
geſetzter Legirungen als Lothe nur mehr eine 
Sache der Bequemlichkeit und iſt es gar nicht 
mehr nöthig, beſondere Legirungen hierfür an⸗ 
zuwenden, ſondern kann man Metallgegenſtände, 
die aus Metallen, nicht aus Legirungen, beſtehen 
(Zinn, Blei, Kupfer u. ſ. w.), leicht durch directes 
Zuſammenſchmelzen unter Aufſtreuen von Spänen 
des betreffenden Metalles auf die Löthſtelle mit⸗ 
einander vereinigen. Das Gleiche iſt der Fall mit 
den Legirungen. Bei den letzteren ſtellen ſich aber 
gewiſſe Schwierigkeiten ein, welche beſonders ſtark 
hervortreten, wenn die Legirungen Metalle ent⸗ 
halten, die einen verſchieden hohen Grad von 
Flüchtigkeit beſitzen, wie dies z. B. der Fall bei 
dem Meſſing iſt. Das Meſſing beſteht bekanntlich 
aus Zink und Kupfer; während nun das erſte 
Metall ſchon bei ſtarker Rothgluth ungemein 
flüchtig iſt, kann das Kupfer erſt bei den höchſten 
Temperaturen verflüchtigt werden, die wir über⸗ 
haupt mit unſeren Hilfsmitteln darſtellen können. 

In der Flamme des Knallgaſes ſchmilzt Meſſing 
in kürzeſter Zeit; es iſt daher beim Aufſtreuen 
von Meſſingſpänen auf die zu löthende Stelle 
ganz leicht, die beiden Metallſtücke miteinander 
zu verſchmelzen. Wenn man aber die auf dieſe 
Art gelöthete Stelle betrachtet, ſo macht man 
immer die Beobachtung, daß dieſelbe eine mehr 
in das Rothe neigende Farbe zeigt als die übri⸗ 
gen Theile der Legirung. Dies iſt nur dadurch 
möglich, daß bei dem hohen Hitzegrad, welcher 
momentan durch das Knallgas erzeugt wird, ein 
Theil des Zinkes aus dem geſchmolzenen Metalle 
verflüchtigt wird und in Folge deſſen eine an 
Kupfer etwas reichere Legirung entſteht. 

Da dem Zink bekanntlich die Eigenſchaft zu⸗ 
kommt, ſchon bei einer verhältnißmäßig niederen 
Temperatur ſehr merklich zu verflüchtigen, muß 
man bei der Anfertigung der Lothe immer die 
Vorſicht gebrauchen, die zum Löthen des Meſſings 


Loth. 
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dienende Legirung etwas zinkreicher zu wählen, 
als ſie eigentlich nach dem Löthen ſein ſoll. Hat 
man das richtige Verhältniß hierbei getroffen, ſo 
verflüchtigt beim Schmelzen zum Zwecke des 
Löthens gerade ſo viel Zink, daß die Legirung 
die richtige Beſchaffenheit erlangt. Man macht 
aber die zum Löthen verwendeten Legirungen 
auch noch aus einem anderen Grunde reicher an 
Zink, als das mit demſelben zu löthende Metall, 
und zwar, um dasſelbe etwas leichtflüſſiger zu 
machen. Nur in jenen Fällen, in welchen es ſich 
darum handelt, ſolche Metalle miteinander zu ver⸗ 
einigen, die einen hohen Schmelzpunkt zeigen, z. B. 
Kupfer oder Eiſen, wendet man gewöhnliches 
Meſſing zum Löthen an, indem in dieſem Falle 
die Verflüchtigung einer kleinen Menge von Zink 
aus dem Lothe mehr von Vortheil als von Nach⸗ 
theil begleitet iſt, da die Löthung in dieſen Fällen 
ihrem Zwecke umſo beſſer entſpricht, eine deſto 
höhere Temperatur dieſelbe zu ertragen vermag, 
ohne weich oder gar flüſſig zu werden. 

Hartlothe. Unter dieſer Benennung kommen 
ſehr verſchiedene Legirungen zur Benützung, und 
richtet ſich die Zuſammenſetzung hauptſächlich nach 
der Zuſammenſetzung der Legirungen, die man 
zu löthen hat. Obwohl man die Hartlothe auch 
im Handel vorfindet, ziehen es größere Fabrikanten 
dennoch vor, dieſe Lothe auch ſelbſt darzuſtellen, 
um immer ein Loth zu haben, welches für den 
beſtimmten Zweck, zu dem es dienen ſoll, voll⸗ 
kommen brauchbar iſt. Man unterſcheidet daher 
bei den Hartlothen die verſchiedenen Arten des⸗ 
ſelben je nach dem Metalle oder der Legirung, 
für welche es dienen ſoll, in ſogenannte Schlag⸗, 
Meſſing⸗, Argentan⸗, Kupfer⸗, Gold⸗, Silberlothe 
u. ſ. w., und wollen wir dieſe Eintheilung, da 
ſie eine ſehr überſichtliche iſt, auch hier beibehalten. 

Schlaglothe. Die ſogenannten Schlaglothe 
ſind eigentlich Meſſing, deſſen Schmelzpunkt ſo 
weit als möglich herabgedrückt wurde, und läßt 
ſich dieſer Zweck auf die Weiſe erreichen, daß man 
dem Kupfer eine ziemlich große Menge von Zink 
zumiſcht. Bisweilen fügt man dieſen Lothen auch 
eine gewiſſe Menge von Zinn bei, wodurch man 
Lothe erhält, welche ſich in Bezug auf ihre phyſi⸗ 
kaliſchen Eigenſchaften in ähnlicher Weiſe ver⸗ 
halten wie die ſogenannte Statuenbronze. 

Meſſing⸗Schnellloth. Dieſe Gattung Schlag⸗ 
loth iſt unter allen Schlaglothen die am leichteſten 
ſchmelzbare und wird nach verſchiedenen Verhält⸗ 
niſſen dargeſtellt; man bereitet ſie gewöhnlich, 
indem man gutes Meſſing mit einer beſtimmten 
Menge von reinem eiſenfreien Zink zuſammen⸗ 
ſchmilzt oder der Miſchung außerdem noch etwas 
Zinn beigiebt. Vorſchriften zur Darſtellung der⸗ 
artiger Lothe ſind: 


Zink 
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Eine etwas ſtrengflüſſigere Compoſition be⸗ 
ſteht aus: 


Meſſin g 2ER 6 
ind es. zn Shine 1 
Zan e ar ee eee 1 


Meſfing ed. är e 6 
Bin erh, REI 1 
BEE TE REEL IE 1 
Kupfer ut N 2 1 


und wird letztere als ogenanntes hartes Meſſing⸗ 
loth zum Löthen von Eiſen und Kupfer ver⸗ 
wendet. Die Farbe des Meſſings ändert ſich in 
dem Maße, als der Zinkgehalt desſelben ein 
höherer wird (aus dem Goldgelben immer mehr 
in das Graue) und nimmt auch die Dehnbarkeit 
in entſprechender Weiſe ab; die an Zink ſehr 
reichen Meſſingſorten ſind gar nicht mehr dehn⸗ 
bar, ſondern beſitzen einen ziemlichen Grad von 
Sprödigkeit. Fügt man ſolchen Compoſitionen 
außerdem noch Zinn zu, ſo wird die Härte und 
Sprödigkeit derſelben noch ſehr bedeutend erhöht 
und erhält man auf dieſe Art Metallgemiſche, die 
man nach ihrer eigenthümlichen Farbe als gelbes, 
halbgelbes oder halbweißes und weißes Loth be⸗ 
zeichnet. In Bezug auf die Mengen der Metalle, 
die man dem Meſſing zufügt, iſt zu beachten, daß 
ſolche Lothe, die eine große Menge von Zinn 
enthalten, zwar recht dünnflüſſig werden, aber 
auch einen ſolchen Grad von Sprödigkeit an⸗ 
nehmen, daß ſie beim Biegen der gelötheten Stelle 
in den meiſten Fällen brechen. Wenn es ſich 
daher darum handelt, Gegenſtände zu vereinigen, 
die wiederholten Erſchütterungen ausgeſetzt werden 
ſollten, ſo darf man wegen des Brechens der ge⸗ 
lötheten Stellen kein Loth anwenden, welches 
größere Sprödigkeit beſitzt. 

Hartlothe kommen meiſtens in Form von Kör⸗ 
nern oder Granalien in den Handel, und iſt die 
Darſtellung dieſer Sorten des Lothes ein ſpe⸗ 
cieller Fabrikationszweig geworden. Es liefern 
die betreffenden Fabriken immer Lothe von ganz 
gleicher Beſchaffenheit, ein Umſtand, welcher nur 
zu erzielen iſt, wenn größere Mengen der Legi⸗ 
rungen auf einmal angefertigt werden. Bei der 
Darſtellung von Lothen, welche beſondere Eigen⸗ 
ſchaften zeigen ſollen, bedingt ſchon ein geringer 
Unterſchied in der Zuſammenſetzung ziemlich weſent⸗ 
liche Verſchiedenheiten in den Eigenſchaften des 
Metallgemiſches, und iſt hierdurch den Arbeitern, 
welche ſich dieſes Lothes zu bedienen haben, die 
Arbeit weſentlich erſchwert. Die Hauptſchwierigkeit 
bei der Darſtellung der Lothe liegt darin, die 
Zuſammenſetzung vollſtändig ſo zu erhalten, wie 
De ſein ſoll, und Toun bei unvorſichtiger Arbeit 
durch die Verflüchtigung des Zinkes eine Legirung 
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erhalten werden, welche abſolut ihrem Zwecke nicht hingeſchleudert wird, und läßt nun den Strahl 
entſpricht. des geſchmolzenen Metalles auf dieſen Waſſer⸗ 
Hartlothe. Darſtellung. Am zweckmäßigſten ſtrahl fallen. Je größer die Kraft iſt, mit welcher 
ſtellt man die Hartlothe nach folgendem Verfahren das Waſſer aus dieſem Rohre geſchleudert wird, 
dar: Man wendet Meſſing von vollkommen gleich deſto größer iſt auch die Kraft, mit welcher der 
förmiger Beſchaffenheit an, und zwar Meſſing⸗ Strahl des geſchmolzenen Metalles zertheilt wird, 
blech, weil dieſes in Folge des Walzens eine und hat man es durch dieſen Kunſtgriff inner⸗ 
noch gleichförmigere Beſchaffenheit beſitzt als das halb gewiſſer Grenzen in ſeiner Macht, Körner 
gegoſſene Meſſing. Das Meſſing, welches zur der Legirung zu erhalten, die eine beſtimmte 
Darſtellung der Lothe dienen "ott, unmittelbar Größe beſitzen. Wie aus der eben gegebenen Be⸗ 
durch Zuſammenſchmelzen von Kupfer und Zink ſchreibung hervorgeht, beruht dieſe Zerſtreuung 
darzuſtellen, iſt ſchon aus dem Grunde unzweck- des Strahles von geſchmolzenem Metall genau 
mäßig, weil ſich die unvermeidlichen Verluſte an auf demſelben Principe, welches man anwendet, 
Zink, die man durch Verflüchtigung dieſes Me- um wohlriechende Flüſſigkeiten mit Hilfe der ſo⸗ 
talles erleidet, nie ganz genau beſtimmen laſſen. genannten Zerſtäuber in der Luft zu zertheilen. 
Hat man aber fertiges Meſſing vor ſich, ſo iſt Ein zweckmäßiges Verfahren zum Granuliren 
es leicht, dasſelbe niederzuſchmelzen und noch mit von Lothen, welches nur einen einfachen Apparat 
Zink zu verſetzen, ohne daß eine nennenswerthe | erfordert, iſt jenes, bei welchem die Fliehkraft 
Verflüchtigung des letztgenannten Metalles ſtatt⸗ zur Anwendung gebracht wird, indem das ger 
fände. ſchmolzene Loth in einem dünnen Strahl auf eine 
Man ſchmilzt das Meſſing bei ſtärkſtmöglicher in ſehr raſcher Umdrehung begriffene Scheibe 
Hitze in einem Tiegel nieder, fügt unmittelbar fällt, auf dieſer in ſehr kleine Tröpfchen zertheilt 
nach eingetretenem Schmelzen die Geſammtmenge wird, welche dann durch die Fliehkraft abgeſon⸗ 
an Zink, die überhaupt zur Anfertigung des Lothes dert werden (ſ. den Artikel Granuliren). 
verwendet werden ſoll, in ſtark erhitztem Zuſtande“ Sobald man mit dem Gießen der Legirung zu 
zu, rührt ſo ſtark als nur möglich in dem Tiegel Ende iſt, werden die Metallkörner, welche ſich am 
um und gießt nach einigen Minuten die Legirung Boden des Gefäßes abgelagert haben, geſammelt 
aus. Die Verwandlung der Legirung in ſehr feine und raſch getrocknet, damit ſie ſich nicht mit einer 
Körner oder Granalien geſchieht durch einen eigenen Schicht von Oxyd überdecken, welche bei der nach⸗ 
Kunſtgriff; nach der älteſten Methode läßt man folgenden Anwendung zum Löthen ſtörend ein⸗ 
das geſchmolzene Loth durch einen Reisbeſen in wirken könnte. 
ein Gefäß fallen, welches mit kaltem Waſſer ge: Reines Kupfer als Loth. Da das Kupfer 
füllt iſt, und erhält auf dieſe Art Körner, deren ſehr zäh und feſt iſt, eignet es ſich ſehr gut als 
Größe innerhalb ziemlich weiter Grenzen wechſelt; Loth zum Löthen von Guß⸗, Schmiedeeiſen und 
man muß dann, um ein gleichförmiges Product Stahl in allen Fällen, in welchen ſeine Farbe 
zu erzielen, die Körner durch Siebe mit vers nicht ſtörend wirkt; es wird theils in Form dünner 
ſchieden großen Oeffnungen einer Sortirung unter⸗ Blechſtreifen, der ſogenannten »Paillen«, theils 
werfen und die übermäßig großen Stücke bei in Form feiner Feilipäne angewendet. 
einer neuerlichen Operation wieder einſchmelzen. Kupferloth. Löthen von Kupfer mit Kupfer⸗ 
Nach einer anderen Methode läßt man die ge- amalgam. Kupfer⸗ oder Bronzegegenſtände, welche 
ſchmolzene Legirung in ein flaches, mit kaltem keine ſtarke Erwärmung auszuhalten haben, können 
Waſſer gefülltes Gefäß fallen, in welchem eine mit Kupferamalgam gelöthet werden; dieſes Amal⸗ 
große Kanonenkugel ſo liegt, daß dieſelbe zum gam ſtellt man in folgender Weiſe dar: 
Theile aus der Flüſſigkeit hervorragt. Die in Man fällt das Kupfer aus einer Kupfervitriol⸗ 
einem dünnen Strahle auf die Kugel fallende Le- löſung durch Schütteln mit Zinkblech in Form eines 
girung zerfährt in kleine Tropfen von ziemlich ſehr feinen Pulvers, das man mit heißem Waſſer 
gleicher Größe, welche in das mit Waſſer ge⸗ wäſcht und trocknet; je nach der von dem zu erzielen⸗ 
füllte Gefäß fallen und in dieſem raſch erſtarren. den Amalgam geforderten Härte bringt man 20 bis 
Am ſchönſten und gleichförmigſten erhält man 36 Th. dieſes Pulvers in einen Porzellanmörſer, 
jedoch die Granalien auf nachſtehende Art: Man übergießt es darin mit ſo viel Schwefelſäure, daß 
läßt in einiger Höhe über dem Spiegel des Ge- ein Brei entſteht, den man dann ſo lange mit 
fäßes, welches zur Anſammlung der Granalien 70 Th. Queckſilber verrührt, bis die Maſſe ganz 
dient und mit Waſſer gefüllt iſt, ein Rohr in gleichförmig iſt; aus derſelben entfernt man die 
horizontaler Richtung münden, welches entweder Schwefelſäure durch Waſchen mit Waſſer. Nach 
mit einer kräftig wirkenden Druckpumpe oder mit 10—12 Stunden ergiebt ſich das Amalgam als 
einem hoch gelegenen Waſſerbehälter verbunden harte polirbare Maſſe, die, längere Zeit auf 3500 
it. Bevor man mit dem Ausfließenlaſſen der ge- erhitzt, weich und knetbar wird. 
ſchmolzenen Legirung beginnt, öffnet man den Beim Löthen mit dieſem Amalgam wird in 
Hahn, ſo daß der Waſſerſtrahl aus dieſem Rohre folgender Weiſe vorgegangen: Man ſondert durch 
in horizontaler Richtung über das Waſſergefäß Beſtreichen mit Quickwaſſer (f. d.) auf den Löth⸗ 


Loth. 
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fugen Queckſilber ab, ſtreut das Amalgampulver 
darauf und ſtreicht mit dem heißen Löthkolben 
darüber. 


Kupferhältige Lothe. Sehr ſtrengflüſſiges 
Loth: 85·42 Meſſingblech, 13:58 Zink 5794 Kupfer 
und 42:06 Zink; für Gürtler und Mechaniker: 
81-12 Meſſingblech, 18:88 Zink = 54:08 Kupfer 
und 45°92 Zink; ſehr hämmer⸗ und ziehbares 
Loth: 7826 Meſſing, 1741 Zink, 433 Silber 
von 1000 Feingehalt; Hartloth von Kletzinsky: 
72 Kupfer, 18 Zinn, 4 Zink. 
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Meſſing Zint Zinn 
Sehr ſtrengflüſſig .8542 12˙58 Eë 
> 93 700 1:00 Bor 
Strengflülig - - - - » 3:00 1:00 Si 
Wf aut 4:00 1:00 — 
Leichtflüſſieg 5˙00 2:00 — 
Sit Muster 5:00 4.00 — 
Halbwa ß 12:00 5:00 1:00 
SE Rz 44-00 20:00 2:00 
Wei... kt 40:00 2:00 8:00 
FC 22:00 2:00 4:00 
DL A eg, Er 1800 12:00 30:00 
Sehr dehnbar 78:25 1725 _ 
Für Gürtler 81:12 18:88 — 
Meſſinglothe nach Prechtl: 
Kupfer Zink Zinn Blei 
Gelb, ſtrengflüſſig . . 5330 4310 1:30 0:30 
Halbweiß, leichtflüſſig 44-00 4990 3·30 1˙20 


Weiß 57.44 27-98 14-58 


Meſſinglothe nach Karmarſch. 
Beſchaffenheit des Zuſammenſetzung des Lothes 


Meſſing Zink Kupfer Zink 
Gelbes, ſehr ſchnell⸗ 
flüſſiges Loth. 7 1 = 5833 41:67 
Gelbes, ſtrengflüſſi⸗ 
ges Loth. .3—4 1 50 50 
Gelbes, leichtflüſſi⸗ 
ges Loth D 2—5 = 33314 66˙66 
Halbweißes Loth. 12 4—7 und 1 Zinn 
* > 22 195 ed > 
Weißes Loth. 20 ee 
> * 11 1 * 2 * 
» » 6 As 10 > 
Kupfer Zink Zinn Blei 
Gelb, ſtrengflüſſig 5330 4310 1:30 0:30 
Halbweiß, leichtflüſſig 4400 4990 330 120 
Weiß, leichtflüſſig . . 5744 2798 1458 — 


Da das Meſſing des Handels eine innerhalb 
ziemlich weiter Grenzen ſchwankende Zuſammen⸗ 
ſetzung beſitzt, iſt es, wegen der gleichförmigen 
Beſchaffenheit des zu erzielenden Productes, am 
meiſten zu empfehlen, die Legirungen unter An⸗ 
wendung von Kupfer ſelbſt darzuſtellen. 

Im Nachſtehenden geben wir die Zuſammen⸗ 
ſetzung verſchiedener Arten von Loth, wie ſie ſich 
für die verſchiedenen Zwecke der Praxis bewährt 
haben, in Bezug auf ihre procentiſche Zuſammen⸗ 
ſetzung an. 


Kupfer Zink Blei Zinn 
Sehr ſtrengflüſſig . - 5794 42:06 — — 
> > . 58·33 4167 — 
Strengflüſſig. . . - 5000 500 — — 
Leichtflüſſig . . 3334 6666 — — 
Halbweiß, leichtflüſſig 44.00 4990 3:30 1:20 
Weiß > 5744 2798 1458 — 
Kenisth Trank % 7200 1800 400 — 
Schlagloth nach Volk 53:30 4670 — — 


Da man dieſe Lothe, wie erwähnt, meiſtens 
durch Zuſammenſchmelzen von Meſſing mit Zink 
darſtellt, ſo laſſen wir nachſtehend die Verhältniſſe 
folgen, in welchen derartige Lothe aus Meſſing 
(in Blechform) und Zink angefertigt werden. 


Lo 


Lothes Meſſing Zink Kupfer Zint 
Gelb, ſehr ſtreng⸗ 
F 1= 5833 41:67 
Gelb, ſtrengflüſſig 3—4 1 = 5000 5000 
Gelb, leichtflüſſig 5 2—5 — 3334 66:66 
Halbweiß .. . 12 4-7 und 1 Zinn 
> u 22 111 
Weiß EE E 20 1> 4 > 
a i eee 11 Lu äer ba aa / 
Set Ta hb, 6 4 » 1 » 
Strengflüſſige Lothe, die aber leichter 


ſchmelzen als die gelben Hartlothe und ſich nament⸗ 
lich für Mechaniker, Gürtler ꝛc. bei Verarbeitung 
von Meſſing eignen. 


1 11 111 
Kupfer — 54:08 — 
Meſſing. - - 81:12 — 3—4 
Zink. . 1888 4529 1 


Ein anderes ſtrengflüſſiges Loth, das zugleich 
dehnbar und zähe iſt und ſich durch Hämmern, 
Walzen und Ziehen bearbeiten läßt, iſt das fol⸗ 
gende, deſſen Herſtellung durch den Silbergehalt 
allerdings etwas koſtſpielig iſt: 


Nen e éi Sl LEER 78:26 
kt, "En, ert EEN 1741 
Silber o 433 
Leichtflüſſige Lothe: N = 
Meſſinng 5 5 
Zinn IRRE > 2:5 5 


Halbweiße Hartlothe; die hier unter I und 
IV angeführten Compoſitionen (Volks⸗Schlagloth, 
beziehungsweiſe Prechtl's halbweißes Loth) ſind 
ziemlich leichtflüſſig: 


th. 
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I 11 III Di 
Kupfer . 53:3 — — 44 
Meſſing — 12 22 49 
Zink. 46.7 4—7 10 3˙20 
Zinn — 1 1 1˙20 
Weiße Hartlothe: 
1 11 mr 1 
Meſſing . . 20 11 6 — 
Kupfer — — — 57.44 
Zink 1 1 4 27:98 
Zinn , A 2 10 14:58 


Lothe für beſtimmte Metalle und Legi⸗ 
rungen. Die vorangeführten Lothlegirungen ſind 
jene, welche am häufigſten in der Praxis ver⸗ 
wendet werden, indem ſie zum Löthen von Weiß⸗ 
blech, Zinkblech, galvaniſirtem Eiſenblech, Kupfer, 
Meſſing und Bronze dienen. Für gewiſſe Metalle 
und Legirungen derſelben benützt man aber häufig 
Lothe, welche in der Zuſammenſetzung von den 
vorangeführten weſentlich abweichen, weil man 
von ihnen verlangt, daß ſie ſich in Bezug auf 
Farbe, Dehnbarkeit ſo genau als möglich an 
jene Legirungen anſchmiegen, welche mit ihnen 
gelöthet werden ſollen. Nachſtehend folgt eine 
Zuſammenſtellung der wichtigſten hierher gehörigen 
Legirungen, und ſuche man weitere Angaben über 
die Zuſammenſetzung ſolcher Lothe bei den be 
treffenden Metallen, beziehungsweiſe Legirungen 
nach, z. B. Aluminiumlothe bei Aluminium, 

Argentanlothe bei Argentan, Neuſilber und Nickel. 
Aluminiumlothe. Seitdem das Aluminium 
in der Technik vielfach verwendet wird, haben 
auch die Lothe, welche zur Verbindung von Alu⸗ 
miniumgegenſtänden miteinander dienen, Bedeu⸗ 
tung erlangt. Bis nun ſtehen hauptſächlich die 
nachſtehend angeführten Metallgemiſche zum Löthen 
des Aluminiums in Anwendung. 


Mourey's Aluminiumlothe. 


1 II 111 IN V 
S 80 88 88 90 94 
Kupfer 8 6 5 4 2 
Aluminium . 12 9 7 6 4 


Nr. I dient für Schmuckwaaren, Nr. IV für 
größere Gegenſtände und iſt überhaupt das am 
häufigſten verwendete Aluminiumloth. 

Die Darſtellung der Lothe erfolgt, indem man 
zuerſt das Kupfer ſchmilzt, das Aluminium in 
3—4 Antheilen einträgt, mit einem Eiſenſtabe 
umrührt, etwas abkühlen läßt, das Zink einwirſt, 
dann ſofort etwas Fett oder Steinkohlentheeröl 
zufügt, abermals kräftig umrührt und die Legi⸗ 
rung ſogleich in Formen gießt, welche mit Fett 
beſtrichen ſind. Die Lothe werden in Stücken von 
der Größe der Hirſekörner angewendet. 


Bourbouze's Aluminiumloth. 
Zinn 
Aluminium 


Die ee 


Loth. 


Wenn die gelötheten Gegenſtände nicht weiter 
bearbeitet werden ſollen, ſo kann man ein Loth 
anwenden, welches etwas weniger Aluminium 
enthält. 


Friſhmuth's Aluminiumloth. 


I u 
Silber 10 — 
ffn ep 10 — 
Aluminium 20 = 
kr: ee EN 60 95—99 
Bitte AUS en 90 — 
Wim et ve alle, — 5—8 


Das als Nr. II bezeichnete Loth iſt mit dem 
Löthkolben aufzutragen; es erſcheint uns aber 
ſeiner Leichtflüſſigkeit wegen nur für kleine Gegen⸗ 
ſtände geeignet, welche nach dem Löthen keiner 
weiteren Erhitzung unterworfen werden. 


Das Argentanloth. Die Legirung, welche 
als Argentanloth bekannt iſt, dient nicht blos 
zum Löthen von Gegenſtänden, welche aus Neu⸗ 
ſilber oder Argentan verfertigt ſind, ſondern wird 
wegen ihrer Strengflüſſigleit und bedeutenden 
Feſtigkeit im Allgemeinen zum Löthen ſolcher 
Gegenſtände angewendet, bei welchen es auf einen 
beſonders hohen Feſtigkeitsgrad der gelötheten 
Stellen ankommt. Beſonders häufig wird daher 
das Argentanloth zum Löthen von feinen Stahl⸗ 
waaren und Eiſengegenſtänden benützt. 

In Bezug auf ſeine procentiſche Zuſammen⸗ 
ſetzung iſt das Argentanloth eine beſonders zink⸗ 
reiche Neuſilbergattung, welche ziemliche Sprödig⸗ 
keit beſitzen muß, ſo daß man leicht im Stande 
iſt, fie in feines Pulver zu verwandeln. Die Ver⸗ 
hältniſſe, nach welchen man dieſes Loth zuſammen⸗ 
ſetzt, ſind verſchiedene und hängen beſonders von 
der Zuſammenſetzung der Neuſilbergegenſtände ab, 
die mit demſelben gelöthet werden ſollen. Fabri⸗ 
kanten, welche ein beſonders nickelreiches und in 
Folge deſſen ſchwerer ſchmelzbares Argentan dar⸗ 
ſtellen, wenden auch in der Regel ein etwas 
ſchwerer ſchmelzbares Loth an, als ſolche, die ſich 
mit der Bearbeitung von Legirungen beſchäftigen, 
die nur wenig Nickel enthalten und daher auch 
leichter flüſſig ſind. 

Nachdem aber, wie erwähnt, das Argentanloth 
nicht blos zum Löthen des Neuſilbers dient, 
ſondern auch von den Stahlarbeitern verwendet 
wird, war man beſtrebt, eine ſolche Compoſition 
darzuſtellen, welche allen Anforderungen möglichſt 
entſpricht, und geben wir nachſtehend die Zu⸗ 
ſammenſetzung zweier Compoſitionen, die ſich ſehr 
gut bewährt haben. 


Leichtflüſſiges Argentanloth. 


Kupfer er Ae o 35 
Bikes man 392 8 57 
Nickel BER re 288 


Loth. 


Loth. 


Schwerer flüſſiges Argentanloth (be 
ſonders für Eiſen und Stahl geeignet) 


T nee 38 
EE EE EES 50 
Nielsen 2 lg er 12 


Die hierher gehörigen Legirungen werden jo 
wie Argentan geſchmolzen und dann zu dünnen 
Platten ausgegoſſen; letztere werden, ſo lange ſie 
noch heiß ſind, in Stücke zerbrochen und in einem 
eiſernen Mörſer, welcher vorher angewärmt ſein 
muß, ſo fein als möglich gepulvert. Iſt man im 
Stande, die Legirung ſehr leicht zu pulvern, fo 
iſt dies ein Beweis dafür, daß ſie eine zu große 
Menge von Zink enthält; kann man ſie hingegen 
gar nicht pulvern, ſo enthält die Legirung zu 
wenig Zink. In beiden Fällen beſitzt ſie auch 
nicht die Eigenſchaften, welche richtig zuſammen⸗ 
geſetztes Argentanloth haben muß, und bleibt in 
dieſem Falle nichts anderes übrig, als die Legi⸗ 
rung wieder einzuſchmelzen. 

Es iſt daher immer zu empfehlen, ſich durch 
Unterſuchung von kleinen Proben die Ueberzeugung 


Zuſammenſetzung hat. Man nimmt zu dieſem 
Zwecke aus dem Tiegel, in welchem man das 


gießt ſie auf einem kalten Steine aus und ver⸗ 
ſucht, wie ſich dieſelbe bei der Behandlung im 
Mörſer verhält. Läßt ſich die Legirung ſehr leicht 
pulvern, ſo deutet dies auf einen Ueberſchuß an 
Zink und man kann denſelben dann auf die Weiſe 
beſeitigen, daß man die Legirung im unbedeckten 
Tiegel durch längere Zeit in Fluß erhält; es ver⸗ 
flüchtigt hierbei eine bedeutende Menge von Zink 
und erlangt nach längerem Erhitzen die Legirung 
gerade den erforderlichen Gehalt an Zink. Dieſes 
Verfahren iſt aber nicht nur ziemlich zeitraubend, 
ſondern auch wegen des bedeutenden Aufwandes 
an Brennmateriale ſehr koſtſpielig. Zweckmäßiger 
iſt es, in die geſchmolzene Legirung kleine Stücke 
von ſtark erhitztem Argentan einzuwerfen und 
durch Rühren mit einer Holzſtange die innige 
Miſchung der Metalle zu bewirken. 

Iſt hingegen eine Probe der Legirung ſo zähe, 
daß es nicht möglich iſt, dieſelbe zu pulvern, und 
läßt ſich dieſelbe durch kräftige Hammerſchläge 
nicht in Stücke zerbrechen, ſo iſt durch dieſen 
Verſuch der ſicherſte Beweis geliefert, daß es der 
Legirung an Zink fehlt. Dieſer Fehler in der Zu⸗ 
ſammenſetzung läßt ſich leichter corrigiren als der 
vorſtehend erwähnte; man hat in dieſem Falle 
blos eine geringe Quantität von Zink in den 
Tiegel zu werfen, dieſes möglichſt vollkommen in 
der geſchmolzenen Maſſe zu vertheilen und wird 
nach einmaliger, höchſtens zweimaliger Wieder⸗ 
holung der Arbeit des Zinkzuſatzes und Probe⸗ 
nehmens eine Legirung erhalten, welche allen An: 
forderungen als Loth entſpricht. 
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Das Argentanloth beſitzt eine rein weiße Farbe 


und einen ſtarken Glanz: dasſelbe ſchmilzt ert 
bei einer ziemlich hohen Temperatur und eignet 


ſich z. B. in Folge dieſer Eigenſchaften ſehr gut 
zum Löthen von Lampen, die zur Hervorbringung 
von hohen Temperaturen verwendet werden (Up: 
genannte Berzelius-Lampen), welche man früher 
in den chemiſchen Laboratorien häufig anwendete, 
welche aber gegenwärtig vielfach durch die Gas⸗ 
feuerung verdrängt worden find. 


Lothe, welche edle Metalle enthalten, 
finden zwar ihre Hauptanwendung bei der Fabri⸗ 
kation von Gold» und Silberwaaren, fie kommen 
aber auch zum Löthen von Gegenſtänden, welche 
aus Gußeiſen, aus Kupfer, Bronze u. ſ. w. be⸗ 
ſtehen, in Verwendung und werden auch von den 
Fabrikanten feiner mechaniſcher Arbeiten benützt. 
Im Allgemeinen beſtehen dieſe Lothe aus einer 
Legirung, welche für die Silberlothe aus Silber, 


Kupfer oder aus Silber und Meſſing beſteht; 


mitunter wird auch eine kleine Menge von Zink 


dem Lothe beigemiſcht und man erhält hierdurch 


’ Legirungen, deren Schmelzpunkt niederer liegt und 
zu verſchaffen, ob die Legirung gerade die richtige 79 SC ` 


welche als Silber⸗Schnellloth Anwendung finden. 


Je nach dem Zwecke, für welchen die Silberlothe 


beſtimmt ſind, wechſelt die Zuſammenſetzung, und 
Schmelzen des Argentanlothes vornimmt, mittelſt 0 r li 89 Ver: 


eines eiſernen Löffels eine kleine Menge heraus, | 


laſſen wir unter den vielen Vorſchriften, die für 
die Darſtellung ſolcher Lothe gegeben wurden, 
jene folgen, welche zur Anfertigung der am 
häufigſten verwendeten Lothe gebräuchlich ſind. 
(Vgl. auch die Artikel Gold und Silber). 


Gewöhnliches Silber-Schlagloth. 


Kupfer 
Silber 


Dieſe Silberlegirung zeichnet ſich durch eine 
bedeutende Feſtigkeit aus und iſt auch in hohem 
Maße dehnbar; man wendet ſie deshalb beſonders 
gerne zum Löthen ſolcher Gegenſtände an, die 
nachher noch entweder mit dem Hammer oder mit 
Stanzen bearbeitet werden ſollen. 


Meſſing⸗Silberloth. Das unter dieſem 
Namen bekannte Loth, dem ebenfalls eine be⸗ 
deutende Härte und Dehnbarkeit zukommt, das 
ſich aber durch eine etwas weißere Farbe aus⸗ 
zeichnet, wird durch Zuſammenſchmelzen von feinem 
Meſſing mit Silber dargeſtellt und iſt demnach 
eine Legirung aus Silber, Kupfer und Zink. 
Man verwendet: 


Meſſing in Blechform 
Silber 


„ E ra ee 


Silber-⸗Schnellloth. Die eben angegebenen 
Silberlothe haben einen ziemlich hochliegenden 
Schmelzpunkt; für kleine Gegenſtände verwendet 
man aber der leichteren Arbeit wegen ſolche 
Lothe, deren Schmelzpunkte etwas tiefer liegen, 
und kann man dieſen Zweck durch Zuſatz einer 
kleinen Menge von Zinn erreichen; das zu ver⸗ 


Loth. 


Lexikon der Metalltechnik. 
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wendende Zinn muß aber ſehr rein und . 
lich ganz frei von Eiſen ſein. Die Zuſammen⸗ 
ſetzung eines guten Silber⸗Schnelllothes iſt die 
folgende: 


Meſſing blech 32 
Silber Een cee 32 | 
DEn » 2 | 
Silber-Hartlothe. 
Sehr hart. 
Siber een 40 
ape e ei e 10 
Hart. | 
Ebene wie 40 | 
er EEE LTR mg 8 2 
iind Sta Peak, rs ed tte 18 
Mittelhart. 
Silber Dan ger ër ee ene 40 | 
ier lu. bag str dene 10 
Mengen dus 40 
Hin t Bien A 10 
Silber-Weichlothe. | 
Zum Nachlöthen. | 
EEE RE e eee, 20 | 
Mein a Zeimet oi 10 
Leichtflüſſig und ſpröde. 
Sher 5 25 
GEERT ve Se Be 30 
/ Ei ern [ 10 


Die letztere Compoſition findet beſonders häufige 
Anwendung zum Löthen von ſolchen Silberlegi⸗ 
rungen, deren Silbergehalt ein ziemlich geringer 
iſt, und ſpringen die gelötheten Stellen in Folge 
der großen Sprödigkeit, welche dieſem Lothe eigen 
iſt, leicht auf. 


Silberloth für Gußeiſen. 


„ 20 
eeh eee 30 
BETEN e 10 


Loth. 


Silberloth für Stahl. 
Silber 
Kupfer 10 

In manchen Fällen werden zum Löthen der 


Silbergegenſtände auch die Legirungen, aus denen 


ſie angefertigt ſind, ſelbſt benützt, doch iſt es in 
dieſem Falle mit einigen Schwierigkeiten ver⸗ 


bunden, die Löthſtelle rein zu erhalten, und müſſen 
die zu löthenden Stellen ſcharf aufeinander ge⸗ 


paßt werden. Das Loth wendet man in dieſem 
Falle am beſten in Form feiner Feilſpäne an und 
nimmt die Schmelzung desſelben mit einer Spitz⸗ 
flamme vor. Sollen kleine Silbergegenſtände auf 
dieſe Art gelöthet werden, ſo reicht man gewöhn⸗ 
lich mit der Spitzflamme des Löthrohres aus, 
und iſt dies der gewöhnliche Weg, auf welchem 
kleine Gegenſtände gelöthet werden. Handelt es 
ſich jedoch darum, größere Gegenſtände aus Silber 


zu löthen, ſo bedient man ſich hierfür am zweck⸗ 


mäßigſten eigener kleiner Gebläſeapparate, mit 


Hilfe welcher man im Stande iſt, das Loth ſehr 
gleichförmig aufzuſchmelzen und welche auch den 


Vortheil gewähren, daß man beide Hände frei 
hat, was zum Behufe des Wendens und Drehens 
des Gefäßes vor der Flamme und zum Auftragen 
von Loth von großer Wichtigkeit iſt. 

Die Goldlothe. Die zum Löthen der Gold⸗ 


waaren dienenden Lothe müſſen in Bezug auf 


ihre Farbe und Schmelzbarkeit den betreffenden 


Eigenſchaften der zu löthenden Legirungen mög⸗ 


lichſt nahe kommen; je goldärmer die Legirung 
iſt, deſto leichter ſchmelzbar muß auch die zum 


Löthen derſelben angewendete Legirung ſein. Die 


Goldlothe beſtehen in den meiſten Fällen aus Le⸗ 
girungen, welche neben Gold noch Silber und 


Kupfer enthalten; mitunter fügt man dem Lothe 


auch noch kleine Mengen von Zink zu und erhält 
dadurch Legirungen, die einen verhältnißmäßig 
ſehr nieder liegenden Schmelzpunkt haben, deren 
Anwendung aber mit dem Nachtheile verbunden 
iſt, daß die mit ſolchem Lothe gelötheten Stellen 
beim nachherigen Färben der Goldgegenitände 
häufig eine ſchwarze Farbe annehmen. Die Fabri⸗ 
kanten von Goldwaaren benützen für die Gold⸗ 
waaren von verſchiedenen Feingehalten auch ver⸗ 


ſchiedene Lothe, die ſich in Bezug auf Farbe und 


Schmelzbarkeit nach den Eigenſchaften der be⸗ 
treffenden Legirung richten müſſen. 


Zuſammenſetzungen einiger der in den deutſchen Fabriken allgemein gebräuchlichen Goldlothe: 


Weichloth > > Kb EK 
Loth — e D 583 
» » >» » 5888 Se 
» für geringeren Feingehalt als 583 
5 * > » „ 5838 
D > * * „ 583 
leichtflüſſiges 2 
N > für gelbes Goldt . 


Gold Silber Kupfer Zint 

* hl. oma 2.— 1.— tr 
DEEN T— EN —.— 
Sr 2.— 1— — — 
SR 0˙⁵ WW — — 
12 > 16 — — 

STT e KN MEN — — 
E E HEIM 
1194 5474 2817 501 
10 5— — — 1— 
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Emaillirloth. Goldgegenſtände, welche nach 
ihrer Vollendung auf mechaniſchem Wege noch 
eine beſondere Ausſchmückung durch Aufſchmelzen 
von farbigen Glasflüſſen, den ſogenannten Emaillen, 
erhalten ſollen, dürfen nicht mit einem beliebigen 
Goldlothe gelöthet werden, ſondern man muß bei 
denſelben darauf Rückſicht nehmen, daß manche 
Emaille eines ſo hohen Hitzegrades bedürfen, um ge⸗ 
ſchmolzen zu werden, daß hierdurch das Loth eben⸗ 
falls flüſſig würde und die gelötheten Stellen ent⸗ 
weder ganz oder theilweiſe ſich öffnen würden. Man 
muß demnach für Gegenſtände, die nachträglich 
emaillirt werden ſollen, Lothe anwenden, deren 
Schmelzpunkt ein ſehr hochliegender iſt. Emaillir⸗ 
lothe, welche dieſer Anforderung entſprechen, haben 
3. B. die nachſtehende Zuſammenſetzung: 


Strengflüſſiges Emaillirloth. 


Gold (750 Feinge halt) 74 

F a Se 18 
Leichter flüſſig. 

Gold (750 Feingehalt . - » - 2 

Ee E u 9 

C a ee SR ET: 3 


Das Feingoldloth. In Fällen, in denen 


es ſich darum handelt, Löthungen an Platin⸗ 
gefäßen auszuführen, welche zur Deſtillation 
von Schwefelſäure dienen ſollen, wendete man 
früher chemiſch reines Gold an, indem Legi⸗ 
rungen aus Gold und Silber von der Schwefel⸗ 
ſäure in der Kochhitze und ſelbſt ſchon bei einer 
unter dieſer liegenden Temperatur 
werden. Das Löthen mit Feingold geht ziemlich 
ſchwierig von Statten, indem bekanntlich das 
Gold eine hohe Temperatur erfordert, um flüſſig 
zu werden, und ſelbſt dann nur ziemlich dick fließt, 
ſo daß es ſeitens der Arbeiter bedeutender Geſchick⸗ 
lichkeit bedarf, um die Löthungen in tadelloſer 
Weiſe herzuſtellen. 


Erſt in neuerer Zeit iſt man bei den Platin: 
gefäßen dahin gelangt, das Löthen mit Gold 
ganz wegzulaſſen, indem man ſich der Knallgas⸗ 
flamme bedient, um die Platinſtücke direct zu 
vereinigen. 


Aluminium⸗Goldlothe. Dieſes Loth wird 
beſonders häufig von den Zahntechnikern ange⸗ 
wendet, welche ſich desſelben bedienen, um die 
einzelnen Metalltheile, die bei der Anfertigung 
von künſtlichen Gebiſſen in Verwendung kommen, 
zu vereinigen. Die Legirung, die man als ſoge⸗ 
nanntes Aluminiumloth benützt, enthält neben 


dieſem Metalle gewöhnlich noch Gold und Silber; 


an Stelle des letzteren meiſtens gegenwärtig Platin 
und Kupfer. Nachſtehend zwei Vorſchriften zur 
Anfertigung von Aluminiumlothen. 


angegriffen 
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Die Lothe, welche edle Metalle enthalten, 


müſſen wegen ihrer Koſtſpieligkeit in ſolche Formen 
gebracht werden, daß bei der Anwendung des 
Lothes möglichſt wenig von der Subſtanz in den 
Abfall kommt. In den meiſten Fällen gießt man 
die Legirungen in Formen, in denen ſie die Ge⸗ 
ſtalt dünner Stäbchen erhalten, und ſtreckt dieſe 
zwiſchen Stahlwalzen in dünne Bleche aus, die 
mit der Scheere in dünne Streifen, die ſogenannten 
»Paillen⸗ (d. h. Strohhalm), geſchnitten werden. 
Die zweckmäßigſte Form, in welcher jedoch die 
Lothe, welche edle Metalle enthalten, angewendet 
werden, iſt ünſtreitig jene feiner Feilſpäne, indem 
es bei dieſen Metallen nicht darauf ankommt, 
eine Oxydation der Späne an der Luft befürchten 
zu müſſen. 

Löthen. Ausführung des Löthens. Weich⸗ 
lothe bringt man in der Art auf die kalten Me⸗ 
talle (weshalb man dieſe Methode auch als Kalt⸗ 
löthen bezeichnet), daß man letztere mit einem 
ätzenden Löthmittel beſtreicht, dann mit dem er⸗ 
hitzten Löthkolben der verſchiedene Formen 
zeigen kann — etwas von dem Lothe abſchmilzt 
und es auf die zu löthende Stelle aufträgt. 

Bei Anwendung ſtrengflüſſiger Lothe müſſen 
hingegen die zu löthenden Flächen ſo ſtark erhitzt 


werden, daß das dazwiſchen gebrachte Loth flüſſig 


wird. 

Dieſe Erhitzung erfolgt für kleinere zartere 
Gegenſtände, namentlich für Goldarbeiten, mittelſt 
des Löthrohres und der damit hervorgerufenen 
Spitz⸗ oder Stichflamme, für größere Gegenſtände 
mittelſt der Löthlampen. Große Objecte werden 
entweder in glühende Kohlen gelegt und erhitzt, 
oder es werden eigene Gebläſevorrichtungen an⸗ 
gewendet; ſehr zweckmäßig verwendet man zum 
Löthen das Leuchtgas, in beſonderen Fällen löthet 
man auch mittelſt der Waſſerſtoff⸗ oder Knallgas⸗ 
flamme. 

Die Vorrichtungen, deren man ſich zum Auf⸗ 
bringen des geſchmolzenen Lothes auf die zu 
löthenden Flächen bedient, ſind je nach der Be⸗ 
ſchaffenheit des Lothes ſehr verſchieden. Beim 


Löthen mit Weichloth, welches einen ſehr nieder 


liegenden Schmelzpunkt beſitzt, genügt die Wärme 


welche ein ſtark erhitztes Metallſtück, ein ſogenaunter 


Löthkolben ausſtrahlt, um an den zu löthenden 
Stellen eine gewiſſe Lothmenge zum Schmelzen 
zu bringen und wird dieſe dann mit dem Löth⸗ 
kolben in der Löthfuge verſtrichen. Da der Löth⸗ 
kolben nur verhältnißmäßig kurze Zeit heiß bleibt 
und dann gegen einen anderen vorgewärmten ver⸗ 
tauſcht werden muß, trachtet man dieſes Geräth 
ſo viel nur möglich durch heiße Spitzflammen 


Löthen. 


Säi 
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(Stichflammen), wie fie von Löthlampen und 
Löthgebläſen geliefert werden, zu erſetzen. 
Beim Löthen mit den ſchwer ſchmelzbaren granu⸗ 
lirten Lothen reicht man mit den gewöhnlichen 
Löthvorrichtungen nicht aus, ſondern muß ent⸗ 
weder nach dem alten Verfahren trachten, die zum 
Flüſſigwerden des Lothes erforderliche hohe Tem⸗ 
peratur durch glühende Kohlen, durch welche auch 
der zu löthende Gegenſtand ſelbſt erhitzt wird, 
hervorzubringen oder — was gegenwärtig ſehr 
häufig geſchieht, die Löthung durch beſonders heiße 
Stichflammen unter Anwendung von Leuchtgas⸗ 
gebläſen zu bewerkſtelligen. 

Löthen. Die Löthvorrichtungen. Die ein⸗ 
fachſten Löthvorrichtungen, welche aber nur für 
Weichlothe verwendbar ſind, haben die Form eines 
vierſeitigen Prismas, welches in eine vierſeitige 
Pyramide ausläuft, eines Hammers von keilför⸗ 
förmiger Geſtalt, eines Knopfes u. ſ. w. und richtet 
ſich die Form des Werkzeuges nach der Größe und 
Geſtalt der zu löthenden Gegenſtände. Dieſe Ge: | 
räthe, die Löthkolben, werden gewöhnlich durch 
Einlegen in glühende Holzkohlen erhitzt und be⸗ 
nützt man hierfür zweckmäßig beſonders conſtruirte 
Oefen — die ſogenannten Löthöfen. 

Löthkolben beſtehen in der Regel aus Stücken 
von reinem Kupfer, welche an Eiſenſtangen befeſtigt 
werden, die mit hölzernen Handgriffen verſehen 
ſind. Zur Anfertigung von Löthkolben darf nur 
dichtes, ſtark gehämmertes Kupfer verwendet wer⸗ 
den; Größe und Form der Kolben iſt natürlich 
je nach der Art der auszuführenden Arbeit ſehr 
verſchieden, doch empfiehlt es ſich, den Kolben im 
Allgemeinen eine möglichſt große Maſſe zu geben, 
weil dann ihre Abnützung durch das Feuer eine 
geringere iſt und ſie auch die Hitze längere Zeit 
zurückhalten. Ihrer Form nach uunterſcheidet man 
Spitzkolben in Geſtalt vierſeitiger Prismen mit 
aufgeſetzten, vierſeitigen Pyramiden, mit denen das 
Löthen von einem Punkte aus erfolgt, und Ham⸗ 
merkolben, in Geſtalt eines Hammers, deſſen 
Schneide zum Löthen dient, ſo daß ſich eine Löth⸗ 
linie ergiebt. 

Die Einrichtung der Löthkolben wird in mannig⸗ 
facher Weiſe abgeändert, z. B. derart, daß für 
viele Kolben nur ein Handgriff nöthig iſt. Die 
Einrichtung ſolcher Kolben iſt die folgende: An 
dem Eiſenſtiele des Kolbens iſt ein Eiſenſtück von 
viereckiger Form befeſtigt, das vorne eine viereckige 
Vertiefung hat; die Löthkolben ſelbſt ſind Kupfer⸗ 
ſtücke, die nach rückwärts viereckige Anſätze haben, 
mittelſt deren man ſie leicht in die Vertiefung 
des Eiſentheiles einſetzen kann, wenn man ſie im 
Löthofen zum Glühen erhitzt in dieſelbe ſchiebt. 
Dieſe Conſtruction gewährt demnach den Vortheil, 


daß man für beliebig viele Kolben nur einen 
Handgriff benöthigt. 

Man hat auch Kolben erzeugt, die in einer 
Höhlung geſchmolzenes Loth enthalten, das durch 
einen Canal an der Spitze des Kolbens ausfließt, 


Löthen. 


ſobald man ein denſelben verſchließendes Ventil 


durch Niederdrücken einer Feder öffnet. Dieſe Con⸗ 


ſtruction ſoll geſtatten, längere Zeit ohne Abſetzen 
fortzulöthen, doch verſagt der Mechanismus zu⸗ 
folge des wiederholten Erhitzens bald den Dienſt, 
auch tritt der Strahl bei fehlerhafter Behandlung 
zu heftig hervor. 

Durch das oftmalige Erhitzen unter Luftzutritt 
und Zuſammenbringen mit den ätzend wirkenden 
Löthmitteln werden auch die kupfernen Löthkolben 
ziemlich ſtark angegriffen; es muß daher der Ar⸗ 
beiter beſtrebt ſein, den Kolben durch richtige Be⸗ 
handlung ſo viel als möglich vor dem Zugrunde⸗ 
gehen zu ſchützen. Am wichtigſten in dieſer Be⸗ 
ziehung iſt es, darauf zu achten, daß der zum 
Löthen ſelbſt verwendete Theil des Kolbens ſtets 
verzinnt bleibt, damit nicht an den Spitzen oder 
Schneiden ſtarke Oxydation eintritt, die eine ſehr 
raſche Abnützung der Kolben zur Folge hat. Am 
zweckmäßigſten iſt es, den ganzen Kolben in fol⸗ 
gender Art zu verzinnen: Zunächſt ertheilt man 


dem ganzen Stücke durch Behandeln mit einer 


feinen Feile und hierauf mit Schmirgelpapier eine 
möglichſt glatte, metalliſche Oberfläche, wärmt 


dann den Kolben ſo weit an, daß ein Zinn⸗ 


ſtängelchen beim Betupfen damit ſofort in Fluß 
kommt, nimmt ihn aus dem Feuer, taucht ihn 
raſch in Colophoniumpulver oder noch beſſer in 
Löthfett und überfährt ihn mit einem Stängelchen 
aus reinem Zinn. Es empfiehlt ſich, das Zinn 


möglichſt dick aufzutragen; da an der Spitze und 


an der Schneide des Kolbens gewöhnlich zuerſt 
das Zinn ſich in Zinnaſche verwandelt, wird der 
Abbrand entfernt, indem man die Spitze des 
heißen Kolbens in ein Stück Salmiak ſtößt: da⸗ 
nach kann eine neuerliche Verzinnung ſtattfinden. 

Von großem Einfluß auf die raſchere oder lange 


ſamere Abnützung der Kolben iſt die Art des 


Brennmaterials, das zu ihrer Erwärmung ver⸗ 
wendet wird; am beſten iſt für dieſen Zweck wohl 
Holzkohle, die allerdings koſtſpielig iſt; Steinkohle 
läßt ſich bei Anwendung von Löthöfen mit ent- 
ſprechender Conſtruction in befriedigender Weiſe 
verwenden, jedoch muß dieſelbe gänzlich frei von 
Schwefelkies ſein, durch deſſen Anweſenheit bei der 
Verbrennung leicht ſchmelzbares Schwefelkupfer 
entſteht, wodurch die Abnützung ſehr raſch erfolgt; 
ſchwefellieshaltige Kohle iſt bunt angelaufen oder 
zeigt goldgelbe Pünktchen. Am zweckmäßigſten zur 
Beheizung ſind aber gegenwärtig die Steinkohlen⸗ 
coaks, die jedoch gut abgeſchwefelt ſein müſſen, d. h. 
beim Verbrennen keinen Geruch nach brennendem 
Schwefel verbreiten dürfen (Ueber die Vorrich⸗ 
tungen zum Erhitzen der Löthkolben mittelſt Kohle 
ſ. Löthöfen.) 

Löthen. Löthapparate. Das Löthen nach 
dem alten Verfahren unter Anwendung des Löth⸗ 
kolbens iſt ein umſtändliches und zeitraubendes 
und hat man daher ſchon ſeit langer Zeit ver⸗ 
ſucht, die Löthkolben durch Vorrichtungen zu er⸗ 
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ſetzen, welche als kräftige Wärmequelle dauernd iſt, der ebenfalls zwei Oeffnungen beſitzt, die 
wirken und daher nur der Löthſtelle und der Löth⸗ ebenſo groß ſind, wie die an den Röhren R 


ſtange genähert zu werden 
Löthung herbeizuführen. Ein Löthapparat wird 
daher umſo beſſer ſeinem Zwecke entſprechen, je 
größer die durch ihn entwickelte Wärmemenge auf 


einer beſchränkten Fläche iſt. Die älteſten der hier⸗ 
hergehörigen Vorrichtungen, die ſogenannten Löth⸗ 


lampen, haben die Einrichtung, daß ein dünner 
Strahl des Dampfes einer brennenden Flüſſigkeit 
— Weingeiſt oder Terpentinöl, in neuerer Zeit auch 
Petroleumbenzin — aus einem Rohre mit enger 


Oeffnung hervorgetrieben wird; dieſer Dampfſtrahl 
giebt, auf das Loth gerichtet und entzündet, eine 


ſehr heiße Flamme. 


Seitdem die Beleuchtung mit Leuchtgas eine 
ſo ausgedehnte Verbreitung gewonnen hat, daß 


in jedem größeren Orte Leuchtgas zur Verfügung 
ſteht, wendet man letzteres häufig zum Erhitzen 


der Löthkolben an — oder, was noch zweckmäßiger 
ut. man facht die Gasflamme durch ein Gebläſe 


an, wodurch man ſo hohe Temperaturen erzielt, 
daß ſelbſt Löthungen mit ſehr ſtrengflüſſigen 


Lothen auf dieſe Weiſe ausgeführt werden können. 


Nur in ganz beſonderen Ausnahmsfällen reicht 
man mit dem Leuchtgasgebläſe auch nicht aus und 
muß dann entweder der Leuchtgasflamme durch 
Zufuhr von reinem Sauerſtoff eine höhere Ver⸗ 
brennungstemperatur geben oder unmittelbar ein 
Knallgasgebläſe anwenden. 

Ein erſt in neuerer Zeit bekannt gewordenes 
Löthverfahren, welches aber namentlich für den 
Betrieb im größeren Maßſtabe ſehr weſentliche 
Vortheile bietet, iſt das Löthen auf elektriſchem 


ein ſtarler eleltriſcher Strom in Wärme ums 
geſetzt und bringt hier das Loth zum Schmelzen. 

Gas⸗Löthapparate. Die einfachſten der 
hierhergehörigen Apparate haben im Allgemeinen 
die Einrichtung, welche man Gasbrennern giebt, 
die nicht zur Entwickelung von Licht, ſondern von 
Wärme dienen ſollen. Sie ſind alle derart ein⸗ 
gerichtet, daß dem Leuchtgaſe ſo viel Luft bei⸗ 
gemiſcht wird, damit dasſelbe mit ſehr blaß⸗ 
blauer, faſt gar nicht leuchtender Flamme verbrennt; 
es verbrennt aber dann unter Entwickelung einer 
ſehr hohen Temperatur. Man benützt daher der⸗ 
artige Vorrichtungen mit Vortheil zum Erhitzen 
ganz Heiner Löthkolben für ganz zarte Löthungen. 
Ein für dieſen Zweck geeigneter Apparat iſt in 
Fig. 104 abgebildet; ein hohler Cylinder C von 
30 em Durchmeſſer und 5 em Höhe iſt durch 
den Kautſchukſchlauch k mit der Gasleitung ver⸗ 
bunden und trägt auf ſechs in ſeiner Oberfläche 
angebrachten Oeffnungen Röhrchen von 2 mm 
Weite und 1em Höhe, über welche andere 
von 12 mm Weite und 10 em Höhe geſtellt 
ſind; unten befinden ſich an den Röhrchen zwei 
kreisförmige, einander gegenüberliegende Oeff⸗ 
nungen 0, über die ein Metallring geſchoben 


brauchen, um die (Fig. 105); oben iſt jedes der Rohre durch ein 


feinmaſchiges Drahtnetz verſchloſſen. Wenn man 


i 
Fig. 104. Fig. 105. 


dieſe Ringe jo "elt, daß die 
Oeffnungen an den Röhren R 
geſchloſſen ſind und öffnet den 
Hahn der Gasleitung, ſo ſtrömt 
Gas in den Cylinder C und 
durch dieſen in die Röhren und 
kann durch Nähern einer Flamme 
entzündet werden; es ſchwebt 
dann über den Drahtnetzen eine 
hellleuchtende, ſtark rußende 


Flamme; durch theilweiſes Frei⸗ 


legen der Oeffnungen nimmt die Leuchtkraft 
immer mehr ab und die Hitze zu; wenn man 
durch entſprechende Stellung des Ringes eine 
blaßblaue Flamme erhält, die faſt gar nicht 
leuchtet, ſo iſt dieſelbe in Folge ihrer großen 


Hitze zum Erhitzen der Löthkolben am geeignetſten. 
Wege; es wird bei demſelben an der Löthſtelle 


Dieſe Erſcheinung beruht darauf, daß durch das 
Oeffnen der an den Röhren befindlichen Löcher 
Luft in dieſe dringt, welche mit dem Gas ein 
Gemiſch giebt, das mit ſehr heißer Flamme brennt. 

Durch das Drahtgitter wird ein Hinunter⸗ 
ſchlagen der Flamme in die Rohre unmöglich ge⸗ 
macht. 

Rund um die Brennerröhren wird ein paſſend 
geformtes Drahtgeſtell angebracht, und auf dieſes 
die zu erhitzenden Löthkolben gelegt; bei ent⸗ 
ſprechender Größe der Vorrichtung können ſelbſt 
große Löthkolben darauf erhitzt werden, doch iſt 
in dieſem Falle das Erhitzen in Folge zu großen 
Gasverbrauches zu theuer; wenn man jedoch die 
Apparate entſprechend conſtruirt, dürfte auch dieſer 
Uebelſtand ſo ziemlich vollſtändig entfallen, und 
dann verdient dieſe Art der Erhitzung wegen 
der damit verbundenen Bequemlichkeit und Rein⸗ 
lichkeit alle Beachtung. 

Eine Abänderung des vorſtehend beſchriebenen 
Apparates, welche auch das Erhitzen größerer 
Löthkolben und auch der zu löthenden Gegen⸗ 
ſtände ſelbſt geſtattet, zeigt die in Fig. 106 ab⸗ 
gebildete Gas⸗Heizvorrichtung. Der Schlauch, 
welcher das Gas zuführt, mündet in ein kurzes 
Röhrenſtück K, das einen Hahn H beſitzt und in 
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den Metallcylinder C von 56 mm Durchmeſſer 
führt; auf dem Deckel des Cylinders ſind ſieben 
Röhrchen von 5mm Durchmeſſer und Lem Höhe 
angebracht, von denen ſechs am Umfang vertheilt 
ſind, während ſich das ſiebente in der Mitte des 
Cylinders befindet. Der Deckel des Cylinders 
trägt ferner eine Röhre aus ſtarkem Blech, die 


die Form eines abgeſtumpften Kegels bat und | 
bei 30 mm oberer Weite 20 em hoch iſt; dieſe iſt 


oben durch ein ſehr engmaſchiges Drahtnetz D ab⸗ 
geſchloſſen und hat unten ſechs kreisrunde Löcher o; 
ein dünnes, ſehr enges Metallrohr z, welches vor 
dem Hahne H von dem Rohre K abzweigt, 
mündet unmittelbar über dem Drahtgitter D. 

Oeffnet man den Hahn H, jo ſtrömt das Gas 
in den Cylinder C und von dort aus durch die 
Röhrchen r in den kegelförmigen Aufiag, wo es 
ſich mit der durch die Oeffnungen o eindringenden 
Luft miſcht und durch das Drahtgitter heraus⸗ 
tritt; entzündet brennt es über dem Gitter mit 
ſchwach leuchtender, aber ſehr heißer Flamme. 

Das enge Rohr 2 geſtattet bei geöffnetem 
Haupthahn den ganzen Tag eine winzige, ſehr 
wenig Gas verbrauchende Flamme zu erhalten, 
ſo daß man, wenn man die Löthflamme entzün⸗ 
den will, nur den Hahn II zu öffnen braucht; 
das dann bei dem Drahtnetz ausſtrömende Gas 
entzündet ſich dann ſofort an dieſer kleinen 
Flamme. 

Gas⸗Löthapparate mit Zufuhr von gepreßter 
Luft. Dieſe Apparate bieten den Vortheil, daß 
ſie jeden Augenblick zur Verwendung bereit ſind, 
keinerlei Verluſt an Brennmaterial ſtattfindet und 
eine außerordentlich große Hitze damit erzielt 
wird; man unterſcheidet dieſe Gas⸗Löthapparate 
in das Gas⸗Löthrohr, die Gas⸗Löthlampe und 
das Gas⸗Löthgebläſe. 


Löt 


hen. 


Die einfachſte Form des Gas⸗Löthrohres 
(Fig. 107) beſteht in einem Rohre A von beliebiger 
Länge und 1½ em Durchmeſſer, an dem ein 
zweites engeres Rohr B befeſtigt iſt, 
welches in der Mitte von 4 hinein⸗ 
ragend, dort mit einer feinen Spitze 
endigt; beide Rohre ſind mit je einem 
Kautſchukſchlauch verſehen und führt 
der mit A verbundene Schlauch zur 
Gasleitung, während der an B befeſtigte 
am anderen Ende ein Löthrohrmundſtück 
trägt; durch Entzünden des aus A 
ſtrömenden Gaſes erhält man eine ſtark 
leuchtende Flamme, die an Leuchtkraft 
verliert und an Heizkraft zunimmt, wenn 
man durch B Luft einbläſt. 

Auch kann man das Rohr B mit 
einem kleinen, doppelt wirkenden Blas⸗ 
balg verbinden, den man mit dem Fuße 
bewegt. 


Fig. 107. 


Soll das Gas⸗ 
Löthrohr, wie z. B. bei 
Goldarbeiten, ſtabil 
ſein, ſo kann man 
ihm die in Fig. 108 
dargeſtellte Einrich⸗ 
tung geben; auf einem 
gußeiſernen Stative 
iſt ein weiter Cylin⸗ 
der Cauf einem Nuß⸗ 
gelenke N nach allen 
Seiten drehbar angebracht; an der Vorderſeite 
iſt dieſer Cylinder, in den der Gasſchlauch ein⸗ 
mündet, durch eine aufgeſchraubte Platte gr: 


Fig. 108. 


ſchloſſen, die in der Mitte eine kreisrunde Oeff⸗ 
nung beſitzt; das Rohr B tritt hinten in den 
Cylinder ein und mündet etwa 5 mm unterhalb 
dieſer Oeffnung. 

Das Gas⸗Löthgebläſe. Dieſes iſt nament⸗ 
lich für größere Fabriken, die mit Hartloth 
arbeiten, z. B. für Bronzewaarenſabriken oder 
Fabriken für Gaseinrichtungen der zweckmäßigſte 
Löthapparat; jedes Gas⸗Löthgebläſe beſteht aus 
dem eigentlichen Löthapparate und der Speiſe⸗ 
vorrichtung (Luftgebläſe). 


hen. 
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Gas⸗Löthgebläſe mit gewöhnlichem Druck. 

J. Der Daniell'ſche Hahn. 

Dieſen ſtellt Fig. 109 im Durchſchnitt dar; hier⸗ 
bei ſchließt ſich an ein Rohr R von etwa 25 mm 
Durchmeſſer, das hinten einen hölzernen Hand⸗ 
griff hat, ein ſchiefwinkelig angeſetztes Seitenrohr, 
deſſen Sperrung durch den Hahn H erfolgt und 
dem durch den damit verbundenen Kautſchuk⸗ 
ſchlauch K Leuchtgas zugeführt wird; das Rohr R 
iſt nach vorne zu ſchwach verengt. In der Mitte 
des Rohres R befindet ſich ein zweites Rohr L, 
das einen Hahn H beſitzt, und durch den Schlauch K 
mit dem luftliefernden Apparate verbunden iſt; 
es mündet etwas unterhalb der Mündung des 
Rohres R und zeigt gleichfalls eine ſchwache 
Verengung. Die Kautſchukſchläuche ſind unterhalb 
des Apparates aneinandergelegt und mit einem 


Fig. 109. 


Bande umwickelt, um dem Knicken oder Verwickeln 
derſelben beim Hin⸗ und Herbewegen des Appa⸗ 
rates vorzubeugen. 

Angewendet wird dieſer Apparat in der Art, 
daß man zunächſt den Hahn II öffnet, wodurch 
das Gas aus dem Rohre R austritt und ent⸗ 
zündet wird; man erhält ſo bei entſprechendem 
Gasdruck eine leuchtende Flamme von oft über 
30 em Länge. Wenn man nun den Hahn H des 
Rohres L. langſam öffnet, wird die Flamme 
weniger leuchtend, aber ſehr heiß; die Luftzuleitung 
ſoll in der Art erfolgen, daß die Spitze der 
Flamme noch ſchwach leuchtet. Sobald zu viel 
Luft zutritt, was man an dem vollſtändigen Auf⸗ 
hören des Leuchtens erkennt, übt die Flamme 
eine oxydirende Wirkung auf das Loth. Iſt die 
Flamme in der angegebenen Weiſe regulirt, ſo 
führt man den Apparat, den man an der hölzernen 
Handhabe hält, zur Löthſtelle, auf die man vor⸗ 
her Loth und Löthmittel in eutſprechender Weiſe 
aufgetragen hat. 

Der Daniell'ſche Hahn bewährt ſich namentlich 
in hervorragender Weiſe bei Gegenſtänden, die 


Rohre verſchließenden Hähne H und II, 
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aus vielen Theilen zuſammengelöthet werden 
müſſen, indem das Löthen dabei nicht Stück für 
Stück zu geſchehen braucht, ſondern, nachdem man 
alle zuſammenzulöthenden Theile in der zu geben⸗ 
den Stellung mit feinem Meſſingdraht verbunden 
und auf alle Löthſtellen Loth und Borax gegeben 
hat, in einem Zuge von oben anfangend die 
Flamme des Apparates ſo lange zu den einzelnen 
Löthſtellen hält, bis das Loth geſchmolzen iſt, 
wonach man die Drahtbänder entfernt; man führt 
ſo ſchnell und mühelos eine Arbeit durch, die, 
wenn das Löthen Stück für Stück erfolgen 
würde, mehr als die zehnfache Zeit erfordert. 
Bei langen geraden Löthungen wird Loth und 
Löthmittel an die Fuge gebracht und an das eine 
Ende derſelben die Flamme des Daniell'ſchen 
Hahnes ſo lange gehalten, bis das Loth ge— 
ſchmolzen iſt, und rückt man ſo mit der Flamme 
allmählich bis an das andere Ende der Löthfuge 


vor. 


Bei Löthungen mit Weichloth wird die Löth⸗ 
fuge mit Salzſäure, Chlorzinklöſung u. ſ. w. be⸗ 
ſtrichen und eine Stange von Loth darüber hin⸗ 
geführt, während man die Flamme des Daniell⸗ 
ſchen Hahnes in der gleichen Richtung bewegt; 
auf dieſe Art kann ein Arbeiter bei einiger Ge⸗ 
ſchicklichkeit tadelloſe Löthungen mit geringem 
Lothverbrauch und großer Schnelligkeit vornehmen. 

II. Die Luftzuführungsapparate. 

A. Der doppelt wirkende Blaſebalg. Sehr gut 
eignet ſich zur Zuführung von gepreßter Luft 
zum Daniell'ſchen Hahn der doppelt wirkende 
Blaſebalg einer ſogenannten Feldſchmiede, an 
deſſen Düſe der Schlauch K“ befeſtigt wird; 
die obere Platte des Blaſebalges muß ziemlich 
ſtark belaſtet werden, damit der Blaſebalg den 
erforderlichen ſtarken Luftdruck giebt; bei Anwen⸗ 
dung dieſes Apparates ſind zum Löthen zwei Ar⸗ 


beiter nöthig, deren einer den Daniell'ſchen Hahn 


führt, während der zweite den Blaſebalg in be⸗ 
ſtändiger Thätigkeit erhält. Dieſer zweite Arbeiter 
wird entbehrlich, wenn man 

B. das Glockengebläſe (Fig. 110) zur Luft⸗ 
zuführung benützt; dieſes beſteht aus zwei Fäſſern 
oder cylindriſchen Kufen (F und F.), die je 
500—600 1 faſſen und in deren jedes eine aus 
Zinkblech gefertigte Glocke G und G,, die zwiſchen 
drei vertical ſtehenden Stäben S mittelſt Rollen auf 
und abgleiten können und mit einander durch eine 
über zwei Rollen laufende Kette verbunden find; 
in der Mitte der beiden Fäſſer ſteht je ein ver⸗ 
ticales, oben offenes Rohr R und R., das mit 
dem Querrohre L verbunden iſt; die beiden, die 
ſind ſo 
durch eine Stange T verbunden, daß bei deren 
Verſchiebung nach rechts oder links abwechſelnd 
ein Hahn geöffnet und der andere geſchloſſen 
wird. Der an dem Rohre L befeſtigte Kautſchuk⸗ 
ſchlauch vermittelt die Luftzufuhr zum Daniell⸗ 
ſchen Apparat. In jedes der beiden Fäſſer mündet 
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noch ein zweites Rohr 2 und 21; die dieſe Rohre Glocke G, beinahe ganz herabgeſunken iſt, werden 
verſchließenden Hähne X und X, find durch die nur die Stangen verſchoben und der Metallring A 
Stange W in derſelben Weiſe verbunden, wie die auf die Glocke G gelegt; nunmehr giebt G Luft 
Hähne H und II, durch die Stange T. Beide Fäſſer ab und die Glocke G, füllt ſich wieder mit Luft. 
enthalten ſo viel Waſſer, daß dasſelbe, wenn die C. Das Gas⸗Löthgebläſe mit hohem Druck 
Glocke ganz in das Faß getaucht wird, bis an (Fig. 111). 

Um bei Anwendung des Leuchtgaſes 
von dem wechſelnden Gasdruck ganz 
unabhängig zu ſein, kann man auch 
dem Leuchtgas einen hohen Druck geben 
und ſich dazu eines Glockengebläſes be⸗ 
dienen; in dieſem Falle muß ein zweites 
Glockengebläſe die zuſammengepreßte 
Luft liefern. Einfacher iſt das Sack⸗ 
gebläſe, das eine ſehr ſtarke Preſſung 
der Gaſe zuläßt; dieſes Gebläſe kann 
man auch gegebenen Falles als Knall⸗ 
gasgebläſe verwenden; es beſteht aus 
zwei Säcken (S und 8.) aus dicht ge⸗ 
webtem, durch Ueberziehen mit vulca⸗ 
niſirtem Kautſchuk vollſtändig luftdicht 
gemachtem Stoffe, die je 1 Raummeter 
Inhalt haben und auf der einen Seite 
eine metallene Hülſe tragen, die den 
Schlauch zur Zur und Abfuhr der 
Gaſe aufnimmt. Beide Säcke liegen auf 
einer Fläche und ſind von einem ſtarken 
Brette bedeckt, auf das man umſomehr 
Gewicht bringt, mit je ſtärkerem Druck 
die Ausſtrömung von Gas und Luft 
erfolgen ſoll. Die beiden Säcke werden, 
deren Rand reicht; ein zweitheiliger Metallring M der eine durch Anſchrauben an eine Gasleitung mit 
von ziemlichem Gewichte kann abwechſelnd auf die Gas, der andere mittelſt eines Blasbalges mit Luft 
eine oder andere Glocke gelegt werden. gefüllt, bis ſie ſtraff ausſehen, dann die Hähne 

Es ſei nun z. B. die Stellung 
dieſer Glocken jo, daß G ganz in das 
Faß F verſenkt, G, aber jo hoch 
gehoben iſt als möglich; die letztere 
wird belaſtet, indem man den Me⸗ 
tallring M darauf legt; man ver⸗ 
ſchiebt nun die Stange T nach 
rechts, wodurch der Hahn H oe: 
ſchloſſen und H geöffnet wird und 
io der Luftinhalt der Glocke G, mit 
dem Daniell'ſchen Hahn verbunden 
wird; ſodann wird durch Verſchie⸗ 
ben der Stange W nach links der 
Hahn X, geichloffen und der Zu⸗ 
tritt der äußeren Luft durch das 
Rohr Z, unmöglich gemacht, wäh⸗ 
rend der Hahn X ſich öffnet und äußere Luft 


Fig. 110. 
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geſchloſſen und auf die Unterlage gelegt, 


worauf 


durch das Rohr 2 in das Innere der Glocke G ge: 
langen läßt. 

Wenn nun der Hahn H, des Daniell'ſchen 
Apparates geöffnet wird, jo ſtrömt die in der 
Glocke G, befindliche, Buch die Belaſtung mit M 
ſtart zuſammengepreßte Luft beim Daniell'ſchen 
Apparate aus, die Glocke 6, ſinkt allmählich 
nieder und hebt die Glocke 6, in die durch das 
offene Rohr Z immer mehr Luft eindringt; wenn die 


man ſie durch Kautſchukſchläuche mit den betreffen⸗ 
den Leitungen des Daniell'ſchen Hahnes verbindet. 
Die Belaſtung der Säcke erfolgt unmittelbar vor 
Beginn der Arbeit; die Größe der Flamme kann 
durch Auf⸗ oder Zurückdrehen der Hähne beliebig 
regulirt werden, ihre Hitze aber iſt ſtets ſo groß, 


daß Bronze und Kupfer dadurch ſchmelzen, wes⸗ 
halb man bei Anwendung dieſes Gebläſes nur 
Daniell'ſche Hähne mit Platinſpitzen verwenden ſoll. 
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Löthlampen. Die Löthlampen im engeren angebrachtes Rohr ſammt Trichter fängt die ab⸗ 
Sinne ſind Lampen, deren ſpitzige und heiße Flamme fallenden Weingeiſttröpfchen auf und leitet ſie in 
direct zum Löthen verwendet wird, was nach älteren ein Sammelgefäß. Je höher übrigens der legel⸗ 
Syſtemen in der Art geſchieht, daß man in einem förmige Aufſatz auf dem Gefäß B iſt, deſto weniger 
Gefäße mit einem löthrohrähnlichen Anſatz Wein⸗ Tropfen ergeben ſich an der Ausſtrömungsöffnung, 
geiſt, Terpentinöl oder Petroleumbenzin ſo ſtark weil die emporgeriſſenen Tröpfchen meiſt wieder 
erhitzt, daß aus der engen Oeffnung des Rohres in das Gefäß B zurückfallen; das Kochen des Wein⸗ 
ein Dampfſtrahl mit ziemlicher Heftigkeit her⸗ 
austritt; die beim Entzünden des Dampfes ent⸗ 
ſtehende Flamme iſt der Löthrohrflamme ähnlich, 
aber weniger heiß als dieſe, eignet ſich daher 
weniger zum Hartlöthen als zum Weichlöthen. 
Eine ſolche Löthlampe älterer Conſtruction ſtellt 
die Abbildung Fig. 112 dar; eine Weingeiſtlampe 


Fig. 113. 
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geiſtes in B kann beſchleunigt werden, wenn man 
ſeinen Boden nach innen wölbt und ſo der Be⸗ 
flammung eine größere Fläche bietet. Obwohl ſich 
dieſe Lampe für kleinere Gegenſtände ganz gut 
eignet, iſt ſie dagegen für größere, ſchwerere Ob⸗ 
jecte kaum verwendbar, da fie ſich nur ſchwer hin 
A erhitzt den Boden des Gefäßes B, in welchem und her bewegen läßt, weshalb die zu löthenden 
ſich bis zu zwei Drittel ſeiner Höhe ſtarker (80 bis Gegenſtände zu ihr gebracht werden müſſen. 

90% iger) Weingeiſt befindet, und in das ein recht: Eine andere Löthlampenconſtruction iſt die in Fig. 
winkelig abgebogenes, in eine enge Oeffnung aus: | 114 und 115 dargeſtellte von Lang, die aus einem 
gehendes Rohr R eingeſchraubt (mm: ſobald 
der Weingeiſt zu kochen beginnt, treten aus 
der Oeffnung des Rohres Weingeiſtdämpfe 
hervor, die entzündet werden. 

Dieſer Dampf enthält aber oft in großen 
Mengen feine Tröpfchen der Flüſſigkeit 
beigemiſcht, die dann von dem Rohre ab⸗ 
fallen; dies bedeutet nicht nur einen erheb⸗ 
lichen Verluſt an Brennmaterial, ſondern 
auch eine unwillkommene häufige Störung 
der Arbeit durch die in die Flamme ge⸗ 
ſchleuderten Tröpfchen. Eine Verbeſſerung 
dieſer alten Form bildet die in Fig. 113 
dargeſtellte Löthlampe von Marquard. Ueber 
der in einem Geſtelle befindlichen rs 
hitzungslampe A iſt der blecherne Weingeiſtbe- niederen, aus ſtarkem Blech verfertigten Cylinder 
hälter B angebracht, der einen kegelförmigen, in C bejteht, welcher Weingeiſt enthält und in Detten 


Fia. 114. Fig. 115. 


das horizontale Ausſtrömungsrohr übergehenden 
Hut trägt; einem allfälligen Erlöſchen der Spitz⸗ 
flamme beugt die Flamme der kleinen Weingeiſt⸗ 
flamme C vor, über welche die Weingeiſtdämpfe 
ſtreichen und ſich daran ſtets von Neuem entzünden; 
ein unter der Oeffnung des Ausſtrömung srohres 


Mitte ſich ein feſtgelöthetes Rohrer befindet, das 
unten offen iſt und circa ½ em vom Boden des 
Cylinders C abſteht; in dieſes Rohr iſt ein zweites 
d eingepaßt, das mit einem gewöhnlichen Lampen⸗ 
dochte überzogen iſt, welch letzterer oben über das 
Rohr hinausragt und auf dem Anſatze des Cylinders 


Löthen. 
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C flach ausgebreitet it, ein drittes oben abge 
ſchloſſenes, unten offenes Rohr a wird innen mit 
einem Baumwolldochte ganz ausgefüllt und hat 
oben unter der Decke ringsum feine Oeffnungen. 
Wenn man die Lampe mit Weingeiſt füllt, ſo wird 
derſelbe ſowohl vom Dochte d als vom Dochte in 
der Röhre a aufgeſaugt; wenn man nun d mit 
einer Flamme berührt, ſo entzündet ſich der Wein⸗ 
geiſt und bringt den vom Dochte in der Röhre a 
aufgeſaugten Weingeiſt zum Sieden; die Dämpfe 
entweichen mit großer Heftigkeit aus den engen 
Oeffnungen des Rohres a, wo ſie entzündet werden; 
man erhält ſo viele ſpitze Flammen, als Löcher 
vorhanden ſind. 

Dieſe Lampe iſt in der Weiſe verbeſſert worden, 
daß man entweder eine ſehr große, ſtarke, verticale 
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Hitze dieſes Strahles wird noch erhöht, wenn man, 
wie aus Fig. 117 erſichtlich, das umgebogene enge 
Rohr in ein beiderſeits ganz offenes, 1 em weites 
Rohr von 8—10 em Länge münden läßt, das durch 


zwei Spangen an dem Kopfe feſtgehalten wird. 


Um die Größe der Flamme nach Belieben regu⸗ 
liren zu können, iſt die Einrichtung getroffen, daß 
man den Docht, der auf das Rohr aufgeſchoben 
iſt, mit einer Schraube heben oder ſenken kann. 

In neuerer Zeit wurde von Schloſſer eine 
verbeſſerte Löthlampe eingeführt, deren Beſchaſſen⸗ 
heit aus Fig. 118 hervorgeht. Die Düſe D führt 
in einen kurzen Bronzecylinder, der zwei einander 
gegenüberſtehende runde Oeffnungen trägt und 
von einem ziemlich ſeſtſitzenden, aber drehbaren 
Bronzering B umgeben iſt, der gleichfalls zwei 


Flammengarbe für größere Löthungen (Fig. 116) Oeffnungen beſitzt, die denen des Cylinders ent⸗ 
oder eine horizontale Stichflamme erhalten kann, ſprechen. C iſt ein auf den Cylinder geſchraubter 
wie aus Fig. 117 erſichtlich iſt. Hier iſt das Rohr hohler Bronzekegel; zur Füllung der Lampe dient 


Fig. 116. 


Fig. 117. 


Docht gleich lang wie 
das Rohr; um eine 
Flammengarbe zu er⸗ 
halten, befeſtigt man 
mittelſt eines Bajon⸗ 
nettſchloſſes auf dem 
offenen Ende einen 
pilzförmigen Kopf, 
deſſen Oberfläche viele 


enge Oeffnungen trägt; dagegen erzielt man eine 


löthrohrartige Stichflamme, wenn man Dot dieſes 
Kopſes einen helmartig umgebogenen Kopf auf⸗ 
ſetzt, der in eine ſehr enge Spitze ausläuft; die 


> 


oben offen und der 


ein Gemiſch gleicher Theile 
von ſehr ſtarkem Weingeiſt 
und Ligroin (d. i. roher 
Petroleumäther). Wird der 
Ring B jo gedreht, daß die 
Oeffnungen des Cylinders 
geſchloſſen ſind, ſo erhält man 
beim Entzünden der bei C entweichenden 
Dämpfe eine lange, ſtark leuchtende Spitz⸗ 
flamme; nun wird der Ring ſo gedreht, 
daß die Oeffnungen des Ringes und des 
Cylinders zum Theile übereinander ſtehen, 
und zwar ſo lange, bis die Flamme nicht 
mehr leuchtend erſcheint, ſondern blaßblau 
brennt; die durch die Oeffnungen eindrins 
gende Luft bewirkt eine vollſtändige Ver⸗ 
brennung der Dämpfe, und man erhält 
ſo die heißeſte Spitzllamme, die man mit 
der Löthlampe überhaupt erzielen kann und 
mit der man ſelbſt ſehr ſchwer ſchmelz⸗ 
bare Lothe in ganz kurzer Zeit in 
Fluß bringen kann. 

Löthrohr. Es iſt dies ein Ap⸗ 
parat, der ſich namentlich zur Vor⸗ 
nahme kleiner Löthungen eignet; die 
Löthrohrflamme iſt ſehr heiß und 
kann man ſelbſt ſehr ſtrengflüſſige 
Lothe damit ſchmelzen. Die Abbildung Fig. 119 
ſtellt die einfachſte Form des Löthrohres dar; es 
iſt ein nach unten kegelförmig verjüngtes Meſſing⸗ 
rohr, das an ſeinem unteren Ende rechtwinkelig 
gebogen iſt und in eine feine Spitze ausgeht; eine 
verbeſſerte Conſtruction iſt das in Abbildung 
Fig. 120 dargeſtellte Löthrohr mit Windkaſten W, 
in welchem die bei längerem Blaſen ſich anſam⸗ 
melnde Feuchtigkeit zurückgehalten und von Zeit 
zu Zeit entfernt wird, und Platinſpitze P. — Um 
bei der Löthrohrarbeit beide Hände frei zu 
haben, wird das Löthrohr auf einem Träger 


von geeigneter Form befeſtigt und mit einem ein 


Mundſtück tragenden Kautſchukſchlauch verſehen. 


Löthen. 


Löthen. 


Vielfach verwendet man, um das ermüdende 
Blaſen zu vermeiden, ſtatt des Löthrohres das 
Löthrohrgebläſe (ſ. d.). 


Fig. 119. Fig. 120. 


Beim Blaſen mittelſt Löthrohrs erhält man 
eine Flamme von legelförmiger Geſtalt, die als 
Spitzflamme bezeichnet wird (ſ. Fig. 123); dieſe 
Flamme beſteht ſozuſagen aus zwei ineinander 
ſteckenden Kegeln, deren innerer R, die ſogenannte 
Reductions flamme, eine Reduction der Metalloxyde 
in Metalle bewirkt, während die äußere Flamme 
O, die ſogenannte Oxydationsflamme, ein leicht 
verbrennliches Metall ſehr raſch oxydirt. 

Man muß daher Lothe, die leicht oxydirende 
Metalle enthalten, ſo ſchmelzen, daß ſie zwar von 
der Spitze der Oxydationsflamme getroffen werden, 
dabei aber von einem Löthmittel bedeckt ſind, 
welches reinigend und luftabſchließend wirkt. Wenn 
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giebt, als die früher verwendeten Brennmaterialien, 
Talg und Oel; am beſten iſt auch bei Anwendung 
des Löthrohres das Leuchtgas, das man aus einem 
Rohre von 3 mm innerer Lichte in freiem 
Strahle hervorbrennen läßt; mit dieſer Flamme 
kann man ſogar Platindrähte von der Stärke 
eines dünnen Pferdehaares zum Schmelzen 
bringen. Dieſe Combination findet daher na⸗ 
mentlich ſeitens der Gold⸗ und Silberarbeiter, 
Verfertiger mathematiſcher und optiſcher Inſtru⸗ 
mente, Emailleure ꝛc. vortheilhafte Verwendung; 
ſie läßt ſich auch mit Vortheil und großer Schnellig⸗ 
keit zum Weichlöthen verwenden. 
Löthrohrgebläſe. Das Löthrohrgebläſe hat 
den Zweck, beim Löthen dem Arbeiter das an⸗ 
haltende und ermüdende Blaſen durch das Löth⸗ 
rohr zu erſparen; es beſteht (Fig. 121) aus einem 
eiförmigen Ballon A von vulcaniſirtem Kautſchuk, 
der zwei Ventile a und b beſitzt, von denen ſich 
a von außen nach innen, b von innen nach außen 


Fig. 121. 


man mit dem Löthrohr Emaille auf Metallunter- öffnet. Von dieſem Ballon aus, der am Fußboden 
lagen aufſchmelzen ſoll, ſo muß man berückſichtigen, liegt, führt ein Kautſchukſchlauch k zu dem zweiten 
ob ſie in der Oxydations- oder Reductionsflamme auf dem Arbeitstiſche befindlichen eiförmigen Kaut⸗ 


unveränderlich ſind, um nicht ganz andere Wir⸗ 
kungen zu erzielen, als beabſichtigt wurde; ſo iſt 
bei den durch Kupfer⸗ oder Eiſenoxyd gefärbten 
Emaillen die Oxydationsflamme, bei den durch 
die betreffenden Oxydule gefärbten die Reductions⸗ 
flamme anzuwenden. 

Das Löthen mit dem Löthrohre erfolgt bei 
kleinen Gegenſtänden, z. B. Goldwaaren, in der 
Art, daß man ſie befeuchtet, mit Boraxwaſſer be⸗ 
ſtreicht, das Loth aufträgt und ſie dann mit Hilfe 
kleiner Zangen vor die Löthrohrflamme hält, oder 
daß man ſie, wenn dies ihre Geſtalt zuläßt, mit 
dem Lothe verſehen auf eine Kohle legt und darauf 
mit dem Löthrohre behandelt. 

Man verwendet als Brennmateriale zum Löthen 
den Weingeiſt, der eine bedeutend heißere Flamme 


ſchukballon B, in dem ein Kautſchukrohr befeſtigt 
iſt, das zur Löthrohrſpitze führt; wenn man auf 
den Ballon A mit dem Fuße tritt, ſo wird die 
Luft zuſammengedrückt und tritt durch das Ventil 
b und den Schlauch k in den Ballon B; ſobald 
der Druck des Fußes auf 4 aufhört, dehnt ſich 
der Ballon A durch ſeine eigene Elaſtieität ſofort 
wieder aus, und die äußere Luft dringt durch das 
Ventil a in den Ballon ein ꝛc. Auf dieſe Art er⸗ 
hält man durch einfaches Treten mit dem Fuße 
einen kräftigen Luftſtrom. 

Eine Abart des Löthrohrgebläſes iſt das ſehr 
bequeme Flaſchengebläſe. Dasſelbe (Fig. 122) 
beſteht aus zwei gläſernen oder blechernen Fla⸗ 
ſchen A und B von je 12-501 Inhalt; die 
Flaſche A, die um 1—2 m höher ſtehen ſoll als 
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die Flaſche B, iſt mit Waſſer gefüllt. Beide Flaſchen | ift dunkel und von weit geringerer Temperatur. 
find miteinander durch den Kautſchukſchlauch K — Der äußere Flammenkegel O beſteht aus einem 
verbunden; den Hals der beiden Flaſchen ver- Gemiſche des brennbaren Gaſes oder Dampfes 
ſchließen Korke, die ein rechtwinkelig gebogenes mit überſchüſſiger Luft; es findet in dieſem Theile 
Rohrer enthalten, das man durch einen Kautſchuk⸗ der Flamme nicht nur vollkommene Verbrennung 
ſchlauch mit dem Löthrohr verbinden kann. Wenn ſtatt, ſondern es wird auch der überſchüſſige 
man die Hähne a und b öffnet, dringt das Sauerſtoff, der ſich in ihr vorfindet, zum Glühen 
erhitzt und vermag derſelbe daher verbrennbare 
(oxydirbare) Körper zu verbrennen. Man bezeichnet 
daher den äußeren Flammenkegel 0 der Löthrohr⸗ 
flamme als Oxydationsflamme. 


Fig. 122. 


Fig. 128. 


Der innere Flammenkegel beſteht aus brenn⸗ 
baren aber nicht brennenden Gaſen; dieſelben 
können nicht brennen, weil kein freier Sauerſtoff 
zu ihnen treten kann. Da dieſe Gaſe aber auch 
ſehr ſtark erhitzt find, jo vermögen fie einen ſauer⸗ 
ſtoffhaltigen Körper, den man in den Kegel R 
bringt, Sauerſtoff zu entziehen. Da man die Ent⸗ 
ziehung von Sauerſtoff in der Sprache der Che⸗ 
miker als Reduction bezeichnet, nennt man auch 
den dunklen Theil & der Stichflamme gewöhnlich 
Reductionsflamme. 
Waſſer aus A durch den Schlauch K nach B, und Der Unterſchied in dem Verhalten der beiden 
die aus der letzteren Flaſche verdrängte Luft wird Flammenkegel läßt ſich am beſten wahrnehmen, 
durch das Rohrer zu dem Löthrohre gepreßt. So⸗ wenn man ein Stückchen Blei, welches in einem 
bald B mit Waſſer faſt ganz gefüllt, A faſt ganz Grübchen liegt, das man auf der ebenen Fläche 
leer iſt, wird die Stellung der Flaſchen ſo ver⸗ einer Holzkohle herſtellt, abwechſelnd mit der 
ändert, daß B um 1—2 m höher ſteht als A; inneren oder äußeren Flamme behandelt. Läßt 
um dieſe Stellungsveränderung ſchnell bewirken zu | man die äußere Flamme (Oxydationsflamme) 
können, befeſtigt man beide Flaſchen in der aus auf das Blei wirken, ſo ſchmilzt es raſch und 
der Abbildung erſichtlichen Weiſe an einer über | verwandelt ſich bald in einen gelben Körper, der 
Rollen laufenden ſtarken Schnur, ſo daß ein Zug aus Bleioxyd (Bleiglätte) beſteht und auch als 
an der letzteren genügt, um die Flaſchen in die gelb gefärbter Beſchlag das Grübchen umgiebt. 
gewünſchte Lage zu bringen. Hält man dann die Kohle in der Weiſe, daß das 
Wenn die Flaſchen je 12—501 enthalten, kann Bleioxyd von der inneren Flamme (der Redue⸗ 
man in einem Zuge eine ſtarke Löthrohrflamme tionsflamme) getroffen wird, ſo verwandelt ſich 
durch 15—50 Minuten unterhalten. dasſelbe bald wieder in metalliſches Blei; das 
Die Löthrohrflamme. Wenn man einen Bleioxyd wird zu Blei reducirt. 


dünnen Strahl ſtark zuſammengepreßter Luft aus 
einer engen Oeffnung, z. B. aus der Düſe des 
Löthrohres, in die Flamme treibt, ſo wird dieſe 
in der Richtung des Luftſtromes kegelförmig 
umgelegt und bildet eine Löthrohrflamme, Stich⸗ 
flamme oder Spitzflamme. Die Flamme erſcheint 
immer (Fig. 123) aus zwei ineinander geſchobe⸗ 
nen Stegeln Rund 0 beſtehend. Der äußere Kegel O | 
iſt faſt nicht leuchtend, aber ſehr heiß, der innere R 


Beim Löthen mit dem Löthrohre behandelt 
man zwar auch jene Lothe, welche leicht oxydir⸗ 
bare Metalle enthalten, mit der äußeren heißen 
Flamme, muß aber in dieſem Falle eine etwas 
größere Menge des luftabſchließenden Löthmittels 
(Chlorzink, Borax u. ſ. w.) anwenden, damit keine 
Oxydation des Lothes erfolge. Beim Aufſchmelzen 
farbiger Emaille mit Hilfe des Löthrohres iſt der 
Unterſchied zwiſchen der Oxydations- und Reduc⸗ 


Löthen. 


Löthen. 


tionsflamme ſehr zu beachten. Emaille, welche 
durch Kupferoxyd grün gefärbt ſind, könnten beim 
Aufſchmelzen mit der Reductionsflamme purpur⸗ 


roth werden, indem das grün färbende Kupfer⸗ 


oxyd durch Entziehung von Sauerſtoff in das 


roth färbende Kupferoxydul übergeht. Durch Eiſen⸗ 


oxyd braunroth gefärbte Gläſer nehmen, wenn man 


ſie durch längere Zeit mit der Reductionsflamme 


behandelt, eine grüne Färbung an, indem das 
roth färbende Eiſenoxyd zu grün färbendem Eiſen⸗ 
oxydul rebucirt wird. 


Löthen mittelſt Waſſerſtoffgas. Dieſes 
Gas giebt eine noch höhere Hitze als das Druck⸗ 
gebläſe mit Leuchtgas; da jedoch die mit letzterem 


365 


Elektriſche Löthkolben nach M. W. Miners. 
Dieſer Apparat (Fig. 124) beſteht aus einem innen 
ausgehöhlten Kupferkörper von der Form eines 
gewöhnlichen Löthkolbens, der an dem Handgriffe 
mittelſt einer Schraube befeſtigt iſt. In der Höh⸗ 
lung ſind Spiralen aus Neuſilber angebracht und 
ſind die Widerſtände durch Glimmer und Asbeſt 
iſolirt, indeß der obere Theil des Handgriffes 
aus Schiefer angefertigt iſt. Bei ununterbrochenem 
Gebrauche erfordert dieſes Werkzeug einen Strom 
von drei⸗ bis vierhundert Watt Stärke. 


Elektriſche Löthkolben nach Coffin. Der⸗ 


ſelbe beſitzt in ſeiner Einrichtung gewiſſe Ueber⸗ 
einſtimmung mit dem vorher beſchriebenen. In 


erzielten Temperaturen zum 

Löthen mit reinem Silber, Gold Fig. 124. 

oder Kupfer vollkommen aus⸗ BEA 
reichend find, wird man vom Nr ff 
e ee moll, wur bei \ giele III: 


jenen Arbeiten Gebrauch machen, 
die mit Platin auszuführen find, 
ſowie in Fällen, wo kein Leucht- 
gas zu haben iſt. Bei der ſehr 
einfachen Darſtellung des Waſſer⸗ 
ſtoffgaſes iſt aus dieſem Grunde große Vorſicht 
zu empfehlen, weil das Gas ſich mit Luft zu 
einem mit Flamme äußerſt heſtig explodirenden 
Gasgemiſche verbindet. Die einfachſte Form der 
Darſtellung beſteht darin, daß man Zinkabfälle 
mit Salzſäure übergießt und erhält man ſo 
Waſſerſtoffgas und eine Chlorzinklöſung, die ſehr 
zweckmäßig als Löthwaſſer dienen kann. (Ueber 
die Darſtellung von Waſſerſtoff ſ. den 
Artikel Waſſerſtoff.) An Orten, an wel⸗ 
chen Leuchtgas zur Verfügung ſteht, iſt 
die Anwendung von Waſſerſtoff zum 
Löthen ganz überflüſſig, indem eine 
durch Sauerſtoff angefachte Flamme 
von Leuchtgas faſt ebenſo viel Wärme 
entwickelt wie die Knallgasflamme und 
aus dieſem Grunde ſogar zum Schmelzen 
von Platin verwendet wird. 


Löthen mit Hilfe der Elektricität. Die 
Ausführung der Lötharbeit mittelſt des elektriſchen 
Stromes macht die Anwendung eines beſonderen 
Erhitzungs apparates (Löthkolben, Löthrohr u. ſ. w.) 
zum Flüſſigmachen des Lothes überflüſſig, indem 
die beim elektriſchen Löthen angewendeten Appa⸗ 


rate ſo eingerichtet ſind, daß die Elektricität ihre 


Wirkung als Wärme äußert Das Princip dieſer 
Apparate beruht darauf, daß zwei gute Leiter, 
welche mit den Polen einer ſtarken Elektricitäts⸗ 
quelle (Dynamomaſchine oder Accumulatoren⸗Bat⸗ 
terie) verbunden find, einander jo weit genähert 
werden, daß ſich zwiſchen ihnen der Lichtbogen 
bilden kann und werden die zu löthenden Körper 
raſch unter dem Lichtbogen hingeführt, welcher in 
Folge ſeiner ungemein hohen Temperatur das 
Loth augenblicklich zum Schmelzen bringt. 


einem hohlen Kupferkörper ſind ſtarke elektriſche 
Widerſtände eingeſchloſſen, welche mit der Elektri⸗ 
citätsquelle verbunden und wohl iſolirt ſind. Der 
übrige Hohlraum des Kolbens enthält das ge⸗ 
ſchmolzene Loth (Weichloth), welches durch eine 
an der Spitze des Kolbens befindliche Oeffnung, 
die mit einem Ventile verſehen iſt, ausfließen 
kann. 


Fig. 125. 


Elektriſche Löthkolben nach Charles E. 
Carpentier. Derſelbe (Fig. 125) enthält ebenfalls 
einen hohlen Kolben, und zwar in der Spitze 
desſelben einen Widerſtand, der durch Iſolir⸗ 
ſchichten von dem Metalle des Kolbens getrennt 
iſt und hauptſächlich die Erwärmung der Spitze 
der Vorrichtung bewirkt. 


Nach dem deutſchen Reichspatente Nr. 46776 
von Bernardos iſt es für manche Arbeiten vor⸗ 
zuziehen, ſich zweier elektriſcher Löthkolben zu ber 
dienen, von welchen der eine mit dem poſitiven 
Pole der Stromquelle, der andere mit dem nega⸗ 
tiven Pole derſelben verbunden iſt, indeß ſich der 
zu löthende Körper zwiſchen beiden Kolben be: 
findet. 

Elektriſches Löthrohr. Der (unrichtig jo 
genannte) elektriſche Löthapparat von Bernardos 
und Olszewski (franzöſiſches Patent Nr. 171596) 


Löthen. 


366 Löthen. 


hat die aus Fig. 126 erſichtliche Einrichtung. Die findlichen Elektromagneten durchſtrömt, ſo wird 
Abbildung zeigt den Apparat im Zuſtand der der elektriſche Lichtbogen nach unten, d. i. auf 
Ruhe und beſteht der Haupttheil desſelben in das zu löthende Arbeitsſtück abgelenkt und iſt der 
zwei Kohleuſpitzen, von denen jede in einem be⸗ Apparat jo eingerichtet, daß man im Stande iſt, 
ſonderen Hälter befeſtigt iſt; letzterer iſt um eine | den Lichtbogen dem Arbeitstifche zu nähern oder 
Achſe beweglich und liegt die Achſe auf einem von ihm zu entfernen, was einer Regulirung der 
Arme eines gabelförmigen Trägers. An den oberen Hitzewirkung des Apparates gleichkommt. 

Enden der Hälter ſind kleine Rollen angebracht Da bei der Arbeit mit dieſen und anderen ihm 
und werden die Enden durch eine zwiſchen ihnen im Baue ähnlich eingerichteten Apparaten immer 


Fig. 126, Fig. 127. 


` RRE 


CR 5 
——— 


befindliche Stange, welche in einen Kegel ausläuft, der elektriſche Lichtbogen entſteht, ſo erſcheint es 
auseinander gehalten. Dieſe Stange iſt an dem unerläßlich, daß ſich die mit dem Apparate Be⸗ 
beweglichen Kerne eines Elektromagneten befeſtigt ſchäſtigten gegen die ſchädliche Wirkung dieſes un⸗ 
und bewirkt eine Feder, daß ſie, ſo lange der gemein kräftigen Lichtes dadurch ſchützen, daß ſie 
Apparat unbenützt bleibt, in der aus der Abbil- bei der Arbeit große Brillen aus dunklem Glaſe 
dung erſichtlichen Stellung verharrt. Die Win⸗ tragen, welches nur wenig Licht durchläßt, oder 
dungen des oben angebrachten Solenoides und die daß über jenem Theile des Apparates, an wel⸗ 
Windungen eines Elektromagneten, auf welchem chem der Lichtbogen entſteht, eine Platte aus 
die Arbeitsplatte liegt, können durch die Leitungs⸗ ſolchem Glaſe angebracht iſt. 

kabel in den Stromkreis eingeſchaltet werden. Loth-Schmelzapparate nach Coffin. Dieſe 
Sobald dies geſchieht, wird der Kern nach der Apparate ſind ſo eingerichtet, daß eine Stange 
Mitte des Solenoides gezogen und ſteigt die mit aus Loth unmittelbar durch Elektricität ge⸗ 
dem Kegel verſehene Stange empor; die oberen ſchmolzen wird und das geſchmolzene Loth auf 
Enden der Hälter müſſen ſich dann einander die Löthſtelle tropft. Die Pole der Elektricitäts⸗ 
nähern, die Spitzen der Kohlenſtäbe ſich von ein⸗ quelle münden bei 6 und II (Fig. 127) in den 
ander entfernen und bildet ſich dann zwiſchen Apparat 4, welcher auf iſolirten Rollen E ſteht 
dieſen der elektriſche Lichtbogen. und mittelſt des Handgriffes E hin- und ber, 
Da in demſelben Augenblicke der Strom auch geſchoben werden kann. Die Stange D beſteht 
die Windungen des unter den Kohlenſpitzen be- aus der Lothlegirung und gleitet durch I herab, 
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wo ſie zwiſchen den beiden die Elektricität zuſüh⸗ 
renden Kohlenſtiften CC ſchmilzt und das Loth durch 
Verſchieben des ganzen Apparates auf den zu löthen⸗ 
den Stellen ausgebreitet wird. Der in Fig. 128 
abgebildete Apparat, deſſen Einrichtung gleichfalls 
von Coffin angegeben wurde, unterſcheidet ſich 
im Weſentlichen von dem erſteren nur dadurch, 
daß das Loth in Form eines dünnen Blechſtreifens 
oder Drahtes auf eine Rolle I. gewickelt iſt, von 
der es nach Maßgabe des fortſchreitenden Löthens, 
beziehungsweiſe Schmelzen des Lothes, durch den 
Strom abgezogen wird. 


Elektriſche Löthapparate für 
beſondere Zwecke. Die Erhitzung 
des Lothes, beziehungsweiſe der 
Löthſtellen, läßt ſich leicht an meh⸗ 
reren Stellen zugleich vornehmen 
und hat man zur Darſtellung von 
Gegenſtänden, welche in großer Zahl 
angefertigt werden ſollen, auch be⸗ 
ſondere Vorrichtungen dieſer Art 
hergeſtellt. In Fig. 129 und 130 
iſt z. B. ein Apparat dargeſtellt, 
welcher zum Löthen der Schüſſel 
eines Zinntellers mit ſeinem ring⸗ 
förmigen Rand dient. Es Im 6“ 
ein ringförmiger Löthkolben, N und 
J die zu vereinigenden Theile des 
Tellers. In Fig. 131 iſt ein ſolcher 
Apparat dargeſtellt, welcher zum Feſt⸗ 
löthen eines ringförmigen Stückes 
auf ein Blechgefäß N beſtimmt iſt. 
Das Gefäß N wird durch das Gegen⸗ 
gewicht W,. gegen den erhitzten ring⸗ 
förmigen Löthkolben C gedrückt, 
welcher durch den Strom, der vor⸗ 
her durch einen Transformator auf 
die entſprechende Stärke gebracht iſt, 
erhitzt wird. 


Löthmittel. Es iſt nicht mög⸗ 
lich, zwei Metallſtücke durch Auf⸗ 
tragen des geſchmolzenen Lothes 
ohneweiters zu vereinigen; das Loth 
fällt, nachdem es erſtarrt iſt, in Blättern von dem 
Metalle ab. Die Urſache dieſer Erſcheinung liegt 
darin, daß die Metalle theils mit einer Oxydſchichte, 
theils mit organiſcher Subſtanz bedeckt find und 
dieſe, mag ſie auch noch ſo dünn ſein, verhindert 
das Aneinanderhaften der Metalltheile. Das Loth 
haftet nur an vollkommen metalliſchen Flächen 
und muß man daher unmittelbar vor dem Löthen 
die Metalle an jenen Stellen, an welchen das 
Loth haften ſoll, blank machen. Bei Metallen, 
welche an der Luft auch beim Erhitzen nicht raſch 
orhdiren, genügt es, die zu löthenden Stellen 
blank zu ſchaben oder blank zu feilen. Man ge⸗ 
langt auf dieſem Wege aber nur bei Feingold, 
Feinſilber und Platin zum Ziele, nicht aber wenn 
die Metalle mit Kupfer legirt ſind. 
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Um daher die Lötharbeit in der entſprechenden 
Weiſe auszuführen, trägt man auf die zu löthen⸗ 
den Flächen einen Körper auf, welcher die Eigen⸗ 
ſchaft beſitzt, entweder ſchon bei gewöhnlicher Tem⸗ 
peratur oder doch beſtimmt bei jenem Wärmegrade, 
welchen das geſchmolzene Loth beſitzt, die Oxyd⸗ 
ſchichte zu löſen, ſo daß das blank gelegte Metall 
mit dem Lothe in Berührung treten kann. Man 
bezeichnet die hierbei in Anwendung kommenden 
Körper als Löthmittel. Mit Rückſicht auf die 
Wirkung, welche die verſchiedenen Löthmittel aus⸗ 
üben, kann man ſie folgendermaßen eintheilen: 


Fig. 129. 


Fig. 130. 


Luftabſchließende Löthmittel. 

Löthmittel, welche löſend wirken. 

Löthmittel, welche ätzend wirken. 

Löthmittel, welche reducirende Wirkung aus⸗ 
üben. 

Luftabſchließende Löthmittel. Manche 
Löthmittel, wie Borax und phosphorſaures Natron, 
wirken zwar auch durch Luftabſchluß, weil ſie 
durch die beim Löthen angewendete Wärme in 
zähflüſſige Maſſen verwandelt werden; da ſie aber 
auch zugleich eine chemiſche Wirkung auf die Me⸗ 
talle ausüben, kann man ſie nicht als blos luft⸗ 
abſchließende Körper bezeichnen. Als ſolchen ver⸗ 
wendet man eigentlich nur einen einzigen Körper, 
den Lehm, um die Oxydation der durch Abfeilen 
oder Abſchaben blank gemachten Metallflächen zu 


Löthmittel. 
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verhindern; er wird übrigens nur ſelten, und ſtark genug iſt, um die Löthſtellen ſchnell blank 
zwar nur bei groben Löthungen angewendet, bei zu machen. 


denen es auf ein ſchönes Ausſehen der Löthſtellen 
nicht ankommt. 


Die Salzſäure kommt ſowohl auf Zink als auf 


Der Lehm muß in einem voll⸗ Zinn zur Anwendung. Beſtreicht man die Stelle, 


kommen reinen, namentlich durch Schlemmen vom auf welche das Loth aufgetragen werden ſoll, mit 
Sande befreiten Zuſtande angewendet werden, wie einem Pinſel, welcher in verdünnte Salzſäure ge⸗ 


man ihn in Form ungebrannter Ziegel in Ziege⸗ 
leien oder als feines Pulver von den Töpfern 
erhält. 

Löſend wirkende Löthmittel machen das 
Metall durch Auflöſen der es bedeckenden Verbin⸗ 
dungen blank; da dieſe Verbindungen von ver⸗ 
ſchiedenartiger Beſchaffenheit ſind, wird man in ver⸗ 
ſchiedenen Fällen auch ſehr verſchiedene Löthmittel 


taucht wurde, ſo löſt ſich das Oxyd ſehr raſch 
auf und breitet ſich das aufgetragene geſchmol⸗ 


zene Loth ſogleich aus. Die Verbindung. welche 


durch Löſen des Zinkes in Salzſäure entſteht, iſt 
aber bei der Hitze, welche der Löthkolben dem 
Metalle ertheilt, flüchtig und entwickelt ſich beim 


Löthen nach dieſem Verfahren eine bedeutende 


anzuwenden haben. Hierher gehören Borax, Glas⸗ 


pulver, Glasgalle, Quarzſand, Waſſerglas, Phos- 
phorſäure (Müller'ſches Löthwaſſer), das phos⸗ 
phorſaure Natron, das phosphorſaure Ammoniak 
und der Kryolith. 

Die vielfach in Form von Löthwaſſer und 
Löthpulver in den Verkehr gebrachten Löthmittel 
ſind nichts anderes als Combinationen der eben 
angeführten Körper. 

Aetzend wirkende Löthmittel wirken in 
der Weiſe, daß fie nicht blos den Oxydüberzug ſo⸗ 
fort auflöſen, ſondern auch das Metall ſelbſt an⸗ 
ätzen. Man erſpart daher bei Anwendung dieſer 


Löthmittel die Arbeit des Blankmachens der zu 


löthenden Metalle durch Feilen oder Schaben. 
Dieſe Löthmittel finden daher hauptſächlich dort 
Anwendung, wo das Löthen raſch und unter An⸗ 
wendung von Weichlothen erfolgen ſoll. Hierher 


gehört die Salzſäure, das Chlorzink, das Chlor⸗ 


zink⸗Ammonium und die Löthpaſta. 

Neducirende Löthmittel beſtehen aus 
Körpern, welche große Verwandtſchaft zum Sauer: 
ſtoff haben und deshalb in Berührung mit Me⸗ 
talloxyden in der Hitze ſich mit dem Sauerſtoff 
der letzteren verbinden, ſo daß die Metalle frei 
werden; hierher gehören Harz, Terpentin, Sal⸗ 
miaköl, Löthfett, Cyankalium, Salmiak. 

Manche Löthmittel gehören nicht blos einer der 
obigen vier Gruppen an, ſondern vereinigen die 
Eigenſchaften zweier Gruppen; deren Verwendbar⸗ 
keit wird naturgemäß eine viel ausgedehntere 
ſein, als die jener, welche nur in einer Richtung 
wirkſam ſind. 

Bei der Mehrzahl der Löthungen, namentlich 
in jenen Fällen, in welchen gewöhnliches Klempner⸗ 
loth angewendet wird, genügt es, die zu löthen⸗ 
den Stellen der Metalle mit einer Säure zu be⸗ 
handeln, welche das Oxyd raſch auflöſt und auch 


das Metall (Zinn, Zink) angreift. Am geeignetſten 


für dieſen Zweck iſt die im Handel zu ſehr billi⸗ 
gen Preiſen vorkommende rohe Salzſäure, welche 
durch einen für die Zwecke des Löthens ganz be⸗ 
deutungsſoſen Gehalt an Eiſenchlorid ſchwach gelb 
gefärbt iſt. Da die rohe Salzſäure des Handels 
ſehr concentrirt iſt, ſo verdünnt man ſie für Löth⸗ 
zwecke ſo ſtark mit Waſſer, daß ſie eben noch 


Menge von Dämpfen, welche ſowohl die Lungen 
der Arbeiter als auch das Metall der Löthkolben 
ſtark angreifen. 


Es iſt daher bei Anwendung dieſer Art von 


Löthung und überhaupt bei jeder Löthung — denn 


nur in ſelteneren Fällen entwickeln die angewen⸗ 
deten Chemikalien keine Dämpfe — dringend zu 
empfehlen, das Arbeitslocale mit einer gut wir⸗ 
kenden Ventilationsvorrichtung zu verſehen, um 


die geſundheitsſchädlichen Dämpfe ſogleich fort⸗ 


zuſchaffen. 

An Stelle der verdünnten Salzſäure kommt 
auch an manchen Orten das ſogenannte Löthwaſſer 
zur Anwendung, welches man auf die Weiſe er⸗ 
hält, daß man eine gewiſſe Menge von Salzſäure 
in zwei gleiche Theile theilt, den einen Theil mit 
Zinkſtücken verſetzt und ſo lange mit überſchüſſigem 


Zink in Berührung läßt, bis ſich keine Gasent⸗ 


wickelung (von Waſſerſtoffgas) mehr zeigt. Die 
andere Hälfte der Salzſäure wird mit kohlen⸗ 
ſaurem Ammoniak ſo lange verſetzt, bis ſich kein 
Aufbrauſen, welches durch das Entweichen von 
Kohlenſäure bedingt wird, mehr zeigt; die beiden 
Flüſſigkeiten werden ſodann miteinander vereinigt. 
Durch die Vereinigung beider Flüſſigkeiten erhält 


man eine Löſung von Chlorzink⸗Chlorammonium, 
welche ein vorzüglich wirkendes Löthmittel bildet. 


An Stelle der mit kohlenſaurem Ammoniak ge⸗ 
ſättigten Löſung der Salzſäure kann man un⸗ 
mittelbar eine Salmiaklöſung anwenden, die durch 
Auflöſen von Salmiak in Waſſer dargeſtellt wird, 
und verwendet gleiche Raumtheile der Zinklöſung 
und der Salmiaklöſung. 

Für Meſſinggegenſtände wird häufig Salmiak 
allein angewendet, welcher in der Weiſe wirkt, 
daß er die auf den Metallen liegende Oxydſchicht 
zu Metall reducirt. Als reducirend wirkende Körper 
kommen auch bei gröberen Löthungen Terpentin, 
Colophonium, ein Gemiſch von Salmiak und 
Baumöl (das ſogenannte Löthfettöl oder Sal⸗ 
miaköl) in Verwendung. 

Das Löthfettöl. Die unter dem Namen 
des Löthfettes bekannte Compoſition läßt ſich 
dadurch darſtellen, daß man gepulvertes Colo⸗ 
phonium in geſchmolzenen und ſtark erhitzten 
Talg einträgt und dann Salmiak zufügt. Die 
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Maſſe wird ſo lange gerührt, bis ſie gleichartig 
geworden iſt, und dann erſtarren gelaſſen. 

Zum Hartlöthen kommen ſolche Stoffe in An⸗ 
wendung, welche die Oxydſchichte auflöſen und 
mit derſelben eine glasartige Verbindung geben, die 
in der Hitze geſchmolzen iſt und beim Zuſammen⸗ 
Pretten der gelötheten Stellen herausgedrückt wird. 
Das bekannteſte dieſer Mittel iſt der Borax, 
welcher in Folge ſeines Ueberſchuſſes an Borſäure 
Oxyde leicht aufzulöſen vermag. Für höhere 
Temperaturgrade leiſtet auch Pulver von leicht 
ſchmelzbarem Glaſe gute Dienſte, da Glas eben⸗ 
falls im geſchmolzenen Zuſtande Oxyde aufzulöſen 
vermag. In gleicher Richtung wirkt auch eine 
Löſung von Waſſerglas, die man beim Hartlöthen 
nicht ſelten benützt. 

Das Hartlothwaſſer. Die unter dieſem 
Namen bekannte Compoſition beſteht eigentlich 
aus einer Löſung von Phosphorſäure in Wein⸗ 
geiſt. Man ſtellt dieſelbe dar, indem man Phos⸗ 
phor in Salpeterſäure auflöſt, die Löſung git: 
dampft, um die überſchüſſig vorhandene Salpeter⸗ 
ſäure zu vertreiben, und die ſirupartige Maſſe 
mit der gleichen Menge von ſtarkem Weingeiſt 
vermiſcht. Die Phosphorſäure löſt die Oxydſchicht 
auf; die entſtehende Verbindung ſchmilzt unter 
dem Löthkolben und wird durch das geſchmolzene 
Loth, welches jetzt mit der vollkommen blank ge⸗ 
wordenen Metallfläche zuſammentrifft, verdrängt. 
Zum Löthen von Kupfer kann man ſich des Hart⸗ 
lothwaſſers ebenſo mit Nutzen bedienen als zum 
Löthen von Meſſing, Bronze und Argentan. Für 
Kupfer kommt auch phosphorſaures Ammoniak 
oder phosphorſaures Natron in Anwendung. 

Sand als Löthmittel. Recht zweckmäßig 
läßt ſich als Löthmittel beim Hartlöthen ein 
Gemiſch aus Quarzſand und etwas zerfallener 
Soda anwenden. Der Quarzſand beſteht aus 
Kieſelſäure, die Soda aus kohlenſaurem Natron; 
kommen dieſe beiden Körper in ſtarker Glüh⸗ 
hitze zuſammen, ſo vereinigen ſie ſich zu kieſel⸗ 
ſaurem Natron, und löſt letzteres, wenn die Kieſel⸗ 
ſäure im Ueberſchuſſe vorhanden iſt, Oxyde auf. 
Für ſehr hohe Temperaturen, wie ſie z. B. beim 
Schweißen von Schmiedeeiſen in Anwendung 
kommen müſſen, genügt es auch ſogar, reinen 
Quarzſand für ſich allein anzuwenden; ſtreut man 
dieſen auf das glühende Eiſen, legt das zweite 
Eiſenſtück ebenfalls im glühenden Zuſtande auf 
und vereinigt beide Stücke durch kräftige Hammer⸗ 
ſchläge, ſo wird die Verbindung der Kieſelſäure 

mit dem Eiſenoxyd, welche ſich auf der Oberfläche 
der Metallſtücke bildet, in flüſſiger Form heraus⸗ 
gedrückt und können ſich nunmehr die ganz blanf 
gewordenen Eiſenflächen miteinander vereinigen. 

Außer den vorſtehend angeführten Löthmitteln 
kommen noch einige Compoſitionen, welche als Löth⸗ 
mittel verwendet werden, unter verſchiedenen 
Namen vor. Wie die nachfolgende Beſchreibung 


derſelben zeigt, unterſcheiden ſie ſich im Weſent⸗ 
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lichen nur ſehr wenig von den früher genannten 
Löthmitteln und ſind auch in Bezug auf ihre 
Wirlſamkeit denſelben nicht vorzuziehen. 

Löthfett nennt man ein reducirendes Löth⸗ 
mittel von butterartiger Conſiſtenz, welches man 
erhält, indem man Colophonium in einem eiſernen 
Löffel ſchmilzt und ſo lange erhitzt, bis es zu 
rauchen beginnt, worauf man Talg zufügt und 
abſeits vom Feuer ſo lange verrührt, bis Feſt⸗ 
werden eintritt; wenn die Miſchung richtig, d. h. 
ſo erfolgt iſt, daß die erkaltete Maſſe butterartige 
Confiſtenz zeigt, wird ſie nochmals geſchmolzen 
und feingepulverter Salmiak eingerührt. 

Löthpaſta iſt ein dickflüſſiges, ätzendes Löth⸗ 
mittel, welches hergeſtellt wird, indem man eine 
Löſung von Chlorzink (ſ. d.) oder Chlorzinkammo⸗ 
nium (ſ. d.) mit Kleiſter miſcht, welchen man er⸗ 
hält, indem man gewöhnliche Kartoffelſtärke mit 
Waſſer zu einer milchigen Flüſſigkeit anrührt und 
dieſe unter fortwährendem Rühren zum Kochen 
erhitzt; von der nach dem Erkalten ſulzigen Flüſſig⸗ 
keit ſetzt man den erwähnten Löſungen gerade ſo 
viel zu, daß die Miſchung dünne, Arupnröige Be⸗ 
ſchaffenheit zeigt. 

Löthwaſſer iſt ein löſendes Löthmitsel, das 
man erhält, indem man 11 Phosphorſäurelöſung 
mit 1—1½ 1 80% igem Weingeiſt miſcht; wenn 
man dieſe Löthmittel auf das zu löſende Metall 


aufſtreicht, löſt die Phosphorſäure das Oxyd; 


überfährt man die Stelle dann mit dem heißen 
Löthkolben, ſo verdampft der Weingeiſt ſehr ſchnell 
und die Löſung des Oxyds ſchmilzt mit der über⸗ 
ſchüſſigen Phosphorſäure zu einer glaſigen Maſſe 


zuſammen, die man leicht beſeitigen kann. 


Löthwaſſer, ſäurefreies. In 1000 Th. reiner 
Salzſäure und 500 Th. Waſſer werden 500 Th. 
Zink gelöſt. Löthwaſſer für Zink: a) Neutrale 
Chlorzinklöſung; b) 16 Th. Zink werden in Salz⸗ 
ſäure gelöſt und jo lange reine Zinkabſchnitzel zu⸗ 
geſetzt, bis Zink ungelöſt bleibt. Hierauf werden 
dem Gewichte nach 0˙66 Th. des verbrauchten 
Zinkes Salmiak zur Löſung gefügt, dieſe bei ge⸗ 
linder Wärme abgedampft, bis eine weiße Salz⸗ 
maſſe auskryſtalliſirt, die in wohlverſchloſſenen 
Gefäßen aufbewahrt wird. 1 Th. dieſes Salzes 
wird beim Gebrauche in 3—4 Th. Waſſer gelöſt. 

Löthwaſſer für Zink. Beim Zinklöthen em⸗ 
pfiehlt Segel (Pharm. Ztg.), die Salzſäure durch 
eine Cadmiumchloridlöſung zu erſetzen. Es ent⸗ 
ſteht beim Aufſtreichen dieſer Löſung Zinkchlorid 
und Cadmium ſcheidet ſich metalliſch als pulver⸗ 
förmiger Ueberzug auf dem Zink aus; das me⸗ 
talliſche Cadmium löſt ſich ſehr leicht in dem ge⸗ 
ſchmolzenen Zinnloth und macht dasſelbe leichter 
flüſſig. 

Löthöfen. Das Erwärmen der Löthkolben 
findet in den ſogenannten Löthöfen ſtatt, welche 
in Bezug auf ihren Bau in den meiſten Fällen 
ſehr unzweckmäßig eingerichtet ſind. Gewöhnlich 
beſtehen die Löthöfen nur aus einem viereckigen 
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Kaſten oder einem Cylinder, der mit Brennmaterial 
gefüllt und durch ein Blechrohr mit einem Schorn⸗ 
ſtein in Verbindung geſetzt iſt; der Kaſten oder 


Cylinder ſchließt einen Roſt von entſprechender 


Form ſo ein, daß der darunter befindliche Raum 
den Aſchenfall bildet, während ſich in den Wänden 
in geringer Höhe über dem Boden Oeffnungen 


befinden, durch die man die Löthkolben in die 


glühenden Kohlen oder Coaks einſchieben kann. 


Dieſe Oefen haben aber den Nachtheil, daß viel 


Brennmaterial nutzlos verbraucht wird und daß 
dabei durch die ſtarke Entwickelung von Kohlen⸗ 
oxydgas die Geſundheit der Arbeiter empfindlich 
geſchädigt wird. Außerdem iſt noch der Umſtand 
zu beachten, daß in einem Raume, in welchem 
während des ganzen Tages Lötharbeiten aus⸗ 


geführt werden, beſtändig Dämpfe von Zinkchlorid, 


Salzſäure, Salmiak u. ſ. w. in die Luft gelangen, 
ſo daß es unbedingt nothwendig erſcheint, einen 
ſolchen Raum mit einer Vorrichtung zu verſehen, 
welche eine oftmalige Erneuerung der Luft ge⸗ 
ſtattet. 

Edmund Schloſſer's Löthofen. Dieſer 
Löthofen iſt fo eingerichtet, daß nicht nur alle 
Uebelſtände, welche den gewöhnlichen Löthöfen 
anhaften, beſeitigt ſind, ſondern derſelbe auch noch 
eine Reihe von Vortheilen bietet, welche ſich im 
Folgenden zuſammenfaſſen laſſen: 


1. Der Ofen verzehrt nur fo viel Brennmateriale, | 
als eben nothwendig iſt, um die Kolben genügend 


zu erhitzen. 2. Das Austreten von Kohlenoxyd aus 
demſelben in die Luft des Arbeitsraumes iſt un⸗ 
möglich gemacht. 3. Der Ofen reinigt fortwährend 
die Luft des Arbeitsraumes von den in ihr be: 
findlichen, beim Löthen entſtehenden ſauren Dämpfen. 
4. Die Arbeiter, welche ſich in der Nähe des Ofens 
aufhalten, haben nichts von der Hitze zu leiden, 
welche der Ofen ausſtrahlt. 5. Der Ofen kann 
im Winter unmittelbar zur Heizung des Arbeits⸗ 
raumes verwendet werden und im Sommer zur 
Ventilation desſelben dienen. 

Die Conſtruction des Ofens wird durch Fig. 132 
verſinnlicht. 

Der Cylinder C ur aus Gußeiſen verfertigt 
und oben mit einem mittelſt Lehm aufgekitteten 
Deckel verſehen, in deſſen Oeffnung ein Rohr R 
ſteht, welches mit dem Schornſteine in Verbin⸗ 
dung geſetzt iſt. Die Höhe des Cylinders iſt bei⸗ 
läufig 60 em, ſein Durchmeſſer 30 em. Beiläufig 
15 em über dem unteren Rande des Cylinders 
befindet ſich ein gußeiſerner Roſt und 10 em über 
dieſem ſind am Umfange des Cylinders zwölf 
Oeffnungen a angebracht, durch welche eben ſo 
viele Löthtolben in das Feuer geſteckt werden 
können. Das Eintragen des Brennmateriales er⸗ 
folgt durch einen ſeitlichen Hals UH, welcher mit 
einer von ſelbſt zufallenden Thür aus Gußeiſen 
verſchloſſen wird. 

In einer Entfernung von 3 em iſt um den Cy⸗ 
linder ein Blechmantel M angebracht und in 
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weiteren Z em befindet ſich ein zweiter Blech⸗ 
mantel N. Der innere Mantel M iſt oben und 
unten offen; der äußere Mantel N ijt unten offen, 
oben aber durch ein ringförmiges Blechſtück an 
der Röhre D befeſtigt. 

Von dieſem ringförmigen Blechſtücke erhebt ſich 
ein Rohr K, welches mittelſt eines Kniees in das 
Rohr R mündet. Oben beſitzt der Mantel N acht 
kreisrunde Oeffnungen O, und iſt über denſelben 
ein Blechring 2 geſchoben, welcher ebenfalls acht 
Oeffnungen von gleicher Größe beſitzt. Dieſer 
Ring iſt drehbar, und können mittelſt desſelben 
die Oeffnungen O entweder ganz oder theilweiſe 
geſchloſſen oder ganz freigelaſſen werden. 


Fig. 132, 
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In dem Rohre R und an dem Rohre K be: 
finden ſich runde, gut eingepaßte Klappen 8 und 
Si, welche außen mit Querſtangen verſehen find. 
An dieſen Querſtangen ſind an einem Ende Metall- 
kugeln befeſtigt, welche die Klappen zu öffnen 
trachten, am anderen ſind Kettchen angebracht, 
durch welche man die Klappen entweder ganz 
ſchließen oder in beliebiger Stellung erhalten kann. 

Dadurch, daß der Cylinder C oben geſchloſſen 
und mit dem Rauchrohre in Verbindung geſetzt 
iſt, kann nie Kohlenoxyd in den Arbeitsraum ge⸗ 
langen; durch den Roſt und die zwölf Oeffnungen 
für die Löthkolben wird fortwährend Luft ange⸗ 
ſaugt und findet hierdurch eine beſtändige Venti⸗ 
lation des Arbeitsraumes ſtatt. 

Die beiden Mäntel M und N halten alle ſtrah⸗ 
lende Wärme, welche der Cylinder C ausgiebt, 
von den Arbeitern ab, indem die Luft zwiſchen 
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dem Cylinder und den Manteln erhitzt wird und 
in Folge deſſen ſehr ſchnell emporſteigt. 

Während der Sommerszeit, während welcher 
eine Heizung des Arbeitsraumes nicht ſtattfinden 
ſoll, öffnet man die Klappe 8. vollſtändig, die 
heiße Luft, welche zwiſchen dem Cylinder und den 
Mänteln emporſteigt, nimmt dann ihren Weg un⸗ 
mittelbar in den Schornſtein, und findet auch durch 
dieſen Luftſtrom eine ſehr ſtarke Ventilation des 
Arbeitsraumes ſtatt. 

Will man die von dem Cylinder C ausgeſtrahlte 
Wärme zur Beheizung des Arbeitsraumes ver⸗ 
wenden, ſo ſchließt man die Klappe 8, gänzlich 
und verſchiebt den Blechring Z in der Weiſe, daß 
die Oeffnungen desſelben und die entſprechend ges 
formten Oeffnungen im Mantel N einander gegen⸗ 
überſtehen. Die zwiſchen den Mänteln und dem 
Cylinder befindliche erhitzte Luft ſtrömt nun bei 
dieſen Oeffnungen aus, wird durch die Luft, die 
von unten nachſtrömt, erſetzt, und erfolgt hierdurch 
eine ſehr raſche und gleichmäßige Erwärmung des 
Arbeitsraumes. 

Die an dem Rohre R angebrachte Klappe 8 
dient dazu, um die Verbrennung des Brennmate⸗ 
riales beliebig zu reguliren. Je mehr man dieſe 
Klappe ſchließt, deſto langſamer iſt der Strom der 
Verbrennungsgaſe, welcher durch das Rohr R 
aufſteigt, deſto geringer iſt auch der Zutritt der 
Luft von unten, und kann man durch entſprechende 
Stellung der Klappe S gerade den Punkt treffen, 
in welchem bei möglichſt geringem Aufwand an 
Brennmaterial die Verbrennung mit ſolcher Stärke 
erfolgt, daß die Kolben raſch genug erhitzt werden 
können. 

Als Brennmateriale verwendet man Steinkohlen⸗ 
coaks, welche in Stücke von Nußgröße zerſchlagen 
ſind — kleinere oder größere Stücke brennen nicht 
in entſprechender Weiſe. Füllt man am Abend 
den Cylinder C ganz mit Coaks an und ſtellt die 
Klappe S jo, daß nur ein ſehr geringer Luftzug 
in dem Cylinder herrſcht, jo findet man am Mor⸗ 
gen noch den Cylinder in voller Gluth und 
braucht nur die Klappe weiter zu öffnen, um in 
wenigen Minuten die zum Löthen nöthige Hitze 
zu haben. 

Löthrohranalyſe. Mit dem Namen Löthrohr⸗ 
analyſe im Allgemeinen bezeichnet man eine Reihe 
von Verfahren zur Unterſuchung verſchiedener 
Körper, welche die Auffindung gewiſſer Elemente 
in ſehr einfacher Weiſe ermöglichen. Es eignen 
ſich daher dieſe Verfahren ganz beſonders für den 
Praktiker, welcher ſich auf kurzem Wege darüber 
Aufſchluß verſchaffen will, welches Metall oder 
welche Legirung er vor ſich hat, ferner ob ein 
Mineral ein für die Technik werthvolles Me⸗ 
tall enthält oder nicht. Da bei der Ausführung 
dieſer Unterſuchungen das Löthrohr nicht immer 
zur Anwendung kommt, jedoch immer unter Zu⸗ 
hilfenahme von höherer Temperatur und 71 


Anwendung flüſſiger Körper gearbeitet wird, 
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könnte man die hier zu beſprechenden Verfahren 
richtiger als Unterſuchung auf trockenem Wege 
denn als Löthrohranalyſe bezeichnen. — Gegen⸗ 
wärtig ſind dieſe Unterſuchungsmethoden ſchon ſo 
weit ausgebildet, daß man mit Hilfe derſelben 
im Stande iſt, faſt alle Metalle und die Mehr⸗ 
zahl der Nichtmetalle auf dieſem Wege nachzu⸗ 
weiſen. Wir beſchränken uns hier darauf, die 
Mittel anzugeben, welche hauptſächlich zum Nach⸗ 
weiſe der techniſch wichtigen Metalle in Legirungen 
und Mineralien angewendet werden. Man kann 
in dieſer Beziehung unterſcheiden: 

1. Das Verhalten der Körper beim Erhitzen für 
ſich allein oder mit gewiſſen Subſtanzen (Reagen⸗ 
tien) in einem an einem Ende zugeſchmolzenen 
Glasrohre. 

2. Das Verhalten der Körper beim Erhitzen 
für ſich allein oder mit Reagentien in einem 
ſchwach gebogenen, beiderſeits offenen Glasrohre. 

3. Das Verhalten der Körper, wenn dieſelben 
mit der Löthrohrflamme auf einer Unterlage aus 
Kohle für ſich allein oder mit Reagentien behan⸗ 
delt werden. 

4. Das Verhalten der Körper beim Schmelzen 
in einer ſogenannten Boraxperle mit Hilfe des 
Löthrohres. 

Wie aus dieſer Aufzählung der Unterſuchungs⸗ 
methoden, welche für die Praxis vollkommen aus⸗ 
reichend ſind, hervorgeht, bedarf man für dieſelben 
nur eines höchſt einfachen Apparates, der aus einer 
Wärmequelle (Weingeiſtlampe oder Gasbrenner), 
einigen, theils offenen, theils an einem Ende ges 
ſchloſſenen Glasröhren, Stücken von Holzkohle 
und endlich einem gewöhnlichen Löthrohre beſteht. 
Die Reagentien, welche man außerdem für gewiſſe 
Unterſuchungen benöthigt, beſtehen größtentheils 
aus ſolchen Subſtanzen, deren der Metalltechniker 
vielfach bedarf, z. B. Soda, Cyankalium, Phos⸗ 
phorſalz und Borax. 

1. Verhalten der Körper beim Erhitzen in einer 
an einem Ende zugeſchmolzenen Glasröhre von 
etwa 15 mm innerem Durchmeſſer und 12—15 cm 
Länge ohne Reagentien. 

Die Probe bleibt entweder unverändert, ſchmilzt 
oder decrepitirt; ſie ändert ihre Farbe, fie ent⸗ 
wickelt Dämpfe, welche aus dem Rohre entweichen 
oder an den nicht erhitzten Stellen desſelben einen 
Beſchlag bilden. 

Unverändert bleiben die Mineralien, welche 
aus Verbindungen der alkaliſchen Erden beſtehen 
(kalk⸗, magneſia-, baryt⸗, ſtrontianhältige Mine⸗ 
ralien). 

Schmelzung tritt bei der Mehrzahl der ſchwefel⸗ 
ſauren und ſalpeterſauren Salze der Alkali⸗ und 
ſchweren Metalle ein. Manche derſelben ſchmelzen 
zuerſt im Kryſtallwaſſer, geben dann unter Auf⸗ 
ſchäumen Waſſerdampf aus und werden ſchließlich 
wieder feſt (Soda, Alaun, Borax). Salpeterſaure 
Salze ſchmelzen bei geringem Erhitzen zu einer 
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farbloſen Flüſſigkeit, welche beim Abkühlen wieder 
kryſtalliniſch erſtarrt. 

Decrepitiren oder Verkniſtern, d. h. Zerſprin⸗ 
gen in viele kleine Stücke unter eigenartigem Ge⸗ 
räuſche, wird bei ſehr vielen Salzen, welche kleine 
Mengen von Waſſer eingeſchloſſen enthalten, da⸗ 
durch hervorgebracht, daß der ſich bildende Waſſer⸗ 
dampf die Kryſtalle zerſprengt. Außerdem decre⸗ 
pitiren ſehr viele, namentlich ſtark kryſtalliniſche 
Mineralien (Bleiglanz, Flußſpath, Schwerſpath 
u. ſ. w.) in Folge der bei raſchem Erhitzen ein⸗ 
tretenden ungleichmäßigen Ausdehnung der Kry⸗ 
ſtallelemente. 

Farbenänderung ohne Schmelzung der 
Probe iſt eine ſehr zu beachtende Erſcheinung, 
indem ſie oft ſchon genügt, das Vorhandenſein 
eines Körpers feſtzuſtellen. 

Die weiße Probe wird beim Erhitzen gelb 
und beim Erkalten wieder weiß. Sie beſteht dann 
entweder aus Zinkoxyd oder Zinnoxyd. 

Die weiße Probe wird bleibend braun und 
beſteht aus kohlenſaurem Cadmium. 


Die blau oder grün gefärbte Probe wird 


bleibend ſchwarz und beſteht aus Kupfercar⸗ 
bonat (Malachit, Kupferlaſur). Auch das roth⸗ 
braune Kupferoxydul (Rothkupfererz) wird blei⸗ 
bend ſchwarz. 

Die rothe oder rothbraune Probe wird 
ſchwarz, nimmt aber beim Erkalten die urſprüng⸗ 
liche Farbe an: Eiſenoxyd (Rotheiſenſtein, 
Röthel, Bolus u. ſ. w.). 

Die rothe Probe wird violett: Mennige. 

Die rothe Probe wird unter Aufblähen grün: 
Chromſaures Ammon, Farbenänderung 
mit Schmelzung. 

Die gelbe Probe ſchmilzt und wird roth⸗ 
braun: Bleioxyd. 

Die gelbe Probe ſchmilzt und wird dunkelgelb 
bis roth: Wismuthoxyd, Entwickelung von 
Dämpfen. 

Die Probe ſchmilzt und entwickelt in ſtärkerer 
Hitze rothbraune Dämpfe: ſalpeterſaure Salze. 

Bildung von Beſchlägen (Sublimationen). 

Die weiße Probe ſchmilzt zu einer gelben 
Flüſſigkeit, welche an kalten Stellen des Rohres 
einen aus feinen, ſtark glänzenden Nadeln be⸗ 
ſtehenden Beſchlag bildet: Antimonoxyd. 

Die weiße Probe wird beim Erhitzen gelb 
und giebt einen gelben, beim Erkalten weiß wer⸗ 
denden Beſchlag: Queckſilberchlorür. 

Die weiße Probe ſublimirt und bildet weißen 
Beſchlag: Ammoniumſalze oder arjenige 
Säure. 

Die graue Probe giebt ein ſtark metalliſch 
glänzendes graues Sublimat: Arſen. 

Die gelbe Probe ſchmilzt zu einer rothbraunen 
Flüſſigkeit, welche ein gelbes Sublimat liefert: 
Schwefel. 

„Wie ſich aus dieſer nur oberflächlichen Auf: 
zählung entnehmen läßt, genügt ſchon das bloße 
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Erhitzen mancher Körper in einem an einem Ende 
zugeſchmolzenen Glasrohre, um aus den hierbei 
eintretenden Erſcheinungen einen ſicheren Schluß 
auf das Vorhandenſein eines beſtimmten Ele⸗ 
mentes zu ziehen. In der Regel begnügt man 
ſich mit den ſo erzielten Angaben nicht, ſondern 
behandelt die Probe dann noch weiter mit Re⸗ 
agentien, und zwar gewöhnlich mit ſtark redu⸗ 
cirenden Körpern (Cyankalium). Wenn z. B. das 
Verhalten des Körpers im einſeitig geſchloſſenen 
Glasrohre darauf ſchließen läßt, daß man Queck⸗ 
ſilberchlorür vor ſich habe, ſo wird dieſe Ver⸗ 
muthung zur Gewißheit, wenn man die Probe 
nochmals unter Zuſatz von etwas Cyankalium 
erhitzt und ſich Dämpfe entwickeln, welche an dem 
Glasrohre als grauer Beſchlag erſcheinen, der, mit 
einer Lupe betrachtet, ſich aber aus winzigen 
Queckſilbertröpfchen beſtehend erweiſt. Schwefel⸗ 
antimon giebt mit Cyankalium oder Soda me: 
talliſches Antimon; Arſen verbindungen einen 
Spiegel von Arſenmetall u. ſ. w. 

2. Verhalten der Körper in einer beider⸗ 
ſeits offenen, ſchwach gebogenen Glasröhre ohne 
oder mit Reagentien. Wenn man einen Körper 
an die Biegungsſtelle eines ſchwach gebogenen 
Glasrohres legt und die Biegungsſtelle erhitzt, ſo 
wird die Luft in dem nach aufwärts gerichteten 
Schenkel der Röhre in Folge der Erwärmung 
emporſteigen, und findet ſonach eine Erhitzung des 
Körpers in einem ununterbrochenen Luftſtrome 
ſtatt, welcher in der hohen Temperatur kräftig 
oxydirende Wirkungen beſitzt. 

Unter dieſen Verhältniſſen geben alle Mine— 
ralien, welche Schwefelverbindungen enthalten, 
die Glanze, Kieſe und Blenden bei gewiſſer Tem: 
peratur Dämpfe von ſchwefliger Säure ab, welche 
aus dem nach oben gerichteten Schenkel der Glas- 
röhre entweicht und leicht an ihrem eigenthüm⸗ 
lichen ſtechenden Geruch erkannt werden kann; die 
betreffenden Mineralien werden einem Röſtpro⸗ 
ceſſe unterzogen. Queckſilberhaltige Mineras 
lien geben gleichzeitig einen grauen Beſchlag, aus 
metalliſchem Queckſilber beſtehend. Arſenverbin⸗ 
dungen und Antimon verbindungen geben 
gleichzeitig einen weißen Beſchlag an dem Glas⸗ 
rohre, und muß durch weitere Unterſuchung feſt⸗ 
geſtellt werden, ob derſelbe durch Arſen oder Anz 
timon hervorgebracht wurde. 

Die Behandlung der Subſtanzen mit Reagen⸗ 
tien im offenen Glasrohre wird ſeltener vorge— 
nommen; man geht vielmehr von der Vorprobe 
in der Mehrzahl der Fälle ſogleich auf die eigent⸗ 
liche Prüfung auf Kohle, unter Anwendung des 
Löthrohres, über. 

3. Verhalten der Körper auf Kohle unter 
Erhitzung derſelben mit dem Löthrohre. Die 
Proben werden in der Weiſe ausgeführt, daß 
man die Fläche eines Stückes von Holzkohle 
ebnet und auf derſelben ein flaches Grübchen, etwa 
von der Größe einer halben Erbſe, ausbohrt. Die 
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zu unterſuchenden Gegenſtände — man braucht ge⸗ 
wöhnlich nur Stückchen von der Größe eines Hirſe⸗ 
kornes anzuwenden — werden in das Grübchen 
gelegt und die Kohle ſo gehalten, daß man die 
Flamme des Löthrohres auf dieſelbe leiten kann. 
Da das Entſtehen der Beſchläge auf der Kohle 
ein wichtiges Erkennungsmittel bei dieſen Unter⸗ 
ſuchungen iſt, muß man das Grübchen an einem 


Ende des Kohlenſtückes anbringen und letzteres 


ſo halten, daß die Löthrohrflamme über die ganze 
Länge der Kohle hinſtreichen kann. 

Die Erſcheinungen, welche ſich in dieſem Falle 
zeigen können, ſind ſehr mannigfaltige, da die zu 


prüfenden Stoffe einerſeits auf ſehr hohe Tempe⸗ 


ratur, bis über den Schmelzpunkt des Goldes 
hinaus, erhitzt werden können und andererſeits 
bei dieſem hohen Wärmegrade entweder der Oxy⸗ 
dation oder der Reduction unterworfen werden. 
Im Allgemeinen laſſen ſich die Erſcheinungen, 


welche an den auf der Kohle erhitzten Körpern 


beobachtet werden können, in folgende Gruppen 
trennen: 


Decrepitiren. Dieſe Erſcheinung tritt an faſt 


allen Salzen auf; wenn ſelbe Waſſereinſchluß ent⸗ 
halten, findet ſie durch Verdampfen des Waſſers 
ſtatt (ſ. oben), wenn ſie kein Waſſer enthalten, 
decrepitiren fie dadurch, daß die Theile der kry⸗ 
ſtalliniſchen Subſtanz nicht durch die ganze Maſſe 
die hohe Temperatur annehmen, welche jener 
Theil annimmt, der zuerſt von der Löthrohr⸗ 
flamme getroffen wird. 

Schmelzen. Die auf die Kohle gebrachten 
Körper ſchmelzen ſchon bei ganz ſchwachem Er⸗ 
wärmen in ihrem Kryſtallwaſſer (wäſſeriger Fluß) 
(Soda, Borax. Alaun u. ſ. w.). Bei ſtärkerem Er⸗ 
hitzen blähen ſie ſich auf und ſchmelzen endlich 
wieder zu Maſſen, welche wie geſchmolzenes Glas 
ausſehen (feuriger Fluß), und verſchwinden letztere 
bei länger fortgeſetztem Erhitzen gänzlich, indem 
ſie von der poröſen Kohlenunterlage aufgeſaugt 
werden. 

Beim Schmelzen von Subſtanzen, welche ſich 


in der eben angegebenen Weiſe verhalten, und 


dies ut faſt mit allen löslichen Salzen des Ka- 
liums, Natriums, Magneſiums, Calciums, Alu⸗ 
miniums und Strontiums der Fall, zeigen ſich 
aber ſehr eigenthümliche Erſcheinungen, welche oft 
ſchon zur Feſtſtellung der Art des Körpers ge⸗ 
nügen, den man in Unterſuchung genommen hat. 
In der hohen Temperatur, welche man durch die 
Löthrohrflamme hervorbringt, verdampfen nämlich 
die Metallverbindungen ſchon ſtark und bewirken 
jene Erſcheinungen, welche man als Flammen⸗ 
reaction bezeichnet. Letztere beſteht darin, daß der 
Flamme durch beſtimmte Körper auch eine ganz 
beſtimmte Färbung ertheilt wird, und ſind dieſe 
Färbungen für die wichtigſten hier zu erwähnenden 
Körper folgende: 

Gelb, ein ſehr ſattes dunkles Gelb zeigen alle 
Natrium verbindungen (Soda, Kochſalz) und iſt 
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die Flammenreaction ſo deutlich, daß durch dieſelbe 
die kleinſten Mengen von Natrium nachgewieſen 
werden können. Da ſehr viele Salze kleine Mengen 
von Natriumverbindungen als Verunreinigung 
enthalten, jo wirkt die Flammenreaction des Na⸗ 
triums oft ſtörend auf die Beobachtung ein, doch 
kommt man bei einiger Uebung bald dahin, neben 
dem Natrium in dem Aufleuchten der Flamme die 
Flammenreaction der anderen Körper wahrzu⸗ 
nehmen. Der Borax iſt ein Beiſpiel hierfür; er 
liefert die gelbe Flammenreaction des Natriums, 
die Flamme zeigt aber auch den für die Borſäure 
charakteriſtiſchen grünen Saum. Durch dieſe Doppel⸗ 
färbung der Flamme läßt ſich ſchon mit Sicher⸗ 
heit erkennen, daß der unterſuchte Körper Natrium 
und Borſäure enthalte und wahrſcheinlich Borar iſt. 

Grün. Ein helles Grün (ſogenanntes 

Spargelgrün), welches gewöhnlich am Saume 
und an der Spitze der Löthrohrflamme auftritt, 
iſt charakteriſtiſch für Borſäure und borſaure 
Salze. Eine dunkelgrüne (jmaragdgrüne) 
Flammenreaction weiſt auf die Gegenwart einer 
Baryum verbindung hin. Die beiden Farben⸗ 
töne von Grün, welche Borſäure und Baryum⸗ 
verbindungen zeigen, ſind ſo ſehr voneinander 
verſchieden, daß es genügt, dieſelben einmal zur 
Probe z. B. mit Borax, beziehungsweiſe mit 
Baryumchlorid ausgeführt zu haben, um dann 
ſogleich entſcheiden zu können, welchen Körper 
man vor ſich hat. 
Roth. Ein helles, nicht ſehr ſtark hervortreten⸗ 
des Roth, gewöhnlich als Ziegelroth bezeichnet, 
deutet auf die Anweſenheit von flüchtigen Cal⸗ 
cium verbindungen (Gyps = Calciumſulfat). Ein 
ſehr ſchönes Carminroth wird der Flamme 
durch Lithium verbindungen ertheilt; tief und 
prachtvoll purpurroth wird die Flamme durch 
flüchtige Strontium verbindungen gefärbt. Auch 
die Flammenreactionen dieſer drei Metalle find 
in ihrer Färbung ſo ſehr voneinander abweichend, 
daß ſie nach einer einmaligen Probe mit Sicher⸗ 
heit feſtgeſtellt werden können. 

Violett wird die Löthrohrflamme durch Ka⸗ 
lium verbindungen gefärbt. Wenn Natrium zugegen 
iſt, wird durch dieſes die Kaliumreaction verdeckt; 
betrachtet man aber in dieſem Falle die Flamme durch 
ein durch Kobalt blau gefärbtes Glas, ſo erſcheint 
die Kaliumflamme violett oder röthlichviolett. 

Unverändert. Es ſtellt ſich keine Flammen⸗ 
färbung ein; andere Metalle als die hier ge⸗ 
nannten; ſtarke Lichtausſtrahlung der glühenden 
Probe läßt die Anweſenheit von Magneſium 
(oder Zirkonium) vermuthen. 

Es iſt hier zu bemerken, daß die Flammen⸗ 
reaction nur durch Verbindungen hervorgerufen 
wird, welche in der Hitze der Löthrohrflamme 
flüchtig ſind, ſonſt aber nicht auftritt. Wenn man 
z. B. Kalkſtein (Calciumcarbonat) mit dem Löth⸗ 
rohr auf der Kohle erhitzt, ſo wird ſehr bald die 
Kohlenſäure ausgetrieben und hinterbleibt Cal⸗ 
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ciumoxyd oder gebrannter Kalk. Dieſer iſt aber 
einer jener Körper, welche wir abſolut nicht ver⸗ 
flüchtigen können und zeigt ſich daher keine 
Flammenreaction; wohl aber ſendet der weiß⸗ 
glühende Kalk ein blendend weißes Licht aus. 
Man kann aber durch einen einfachen Kunſtgriff 
ermitteln, ob man Kalk vor ſich hat, und zwar 
dadurch, daß man auf die geglühte und wieder er⸗ 
kaltete Probe mittelſt eines Glasſtabes einen kleinen 
Tropfen von Salzſäure fallen läßt und wieder 
erhitzt. Wenn dieſe Probe wirklich Calcium enthält 
(3. B. Calciumcarbonat oder auch Calciumſilicat 
war), jo bildet ſich in dieſem Falle Chlorcalcium; 
dieſes iſt aber eine in der Hitze flüchtige Verbin⸗ 
dung und wird dann die Flammenreaction ſehr 
deutlich hervortreten. In ähnlicher Weiſe wie die 
nichtflüchtigen Calciumverbindungen verhalten ſich 
die nichtflüchtigen Baryum⸗, Strontium⸗, Magne⸗ 
ſium⸗ und Aluminiumverbindungen. Nach dem 
Behandeln der geglühten Probe mit Salzſäure 
geben die Baryumverbindungen die grüne, die 
Strontiumverbindungen die purpurrothe Flammen⸗ 
reaction. Erfolgt keine Färbung, ſo hat man höchſt⸗ 
wahrſcheinlich eine Aluminium⸗ oder eine Magne⸗ 
ſiumverbindung vor ſich, welche Metalle überhaupt 
feine Flammenreaction geben; für nichtflüchtige 
Magneſiumverbindungen iſt aber das helle, rein 
weiße Licht, welche ſie in glühendem Zuſtande 
ausſtrahlen, ſo charakteriſtiſch, daß man ſie ſchon 
nach dieſem erkennen kann. 

Der Vollſtändigkeit wegen erwähnen wir hier 
noch, daß auch noch einige andere, aber ſehr 
ſeltene Metalle ſehr charakteriſtiſche Flammen⸗ 
reactionen geben, jo z. B. Rubidium roth, Cäſium 
blau, Indium blau. Dieſe Metalle gehören aber, 
wie erwähnt, zu den großen Seltenheiten, und 
beziehen ſich unſere Darſtellungen nur auf die 
Ermittelung der häufiger vorkommenden Körper. 

Verpuffen. Bei manchen Körpern zeigt ſich 
die Erſcheinung, daß ſie, auf Kohle erhitzt, mo⸗ 
mentan unter leichtem Geräuſche und lebhafter 
Lichtentwickelung verbrennen oder verpuffen. Dieſe 
Erſcheinung deutet immer darauf hin, daß man 
es mit einem Salze der Salpeterſäure, Chlor⸗ 
ſäure, Jodſäure oder Bromſäure zu thun hat. Ein 
ſich ſo verhaltender Körper giebt beim Erhitzen 
in einem unten zugeſchmolzenen Glasrohre, in 
welches man vorher einen Tropfen Schwefelſäure 
gegoſſen hat, bei Gegenwart von Salpeterſäure: 
braune Dämpfe; bei Gegenwart von Chlorſäure: 
grüne Dämpfe; bei Gegenwart von Jodſäure: 
violette Dämpfe; bei Gegenwart von Bromſäure: 
gelbe, ſehr übelriechende Dämpfe. 

Schmelzen der Proben. Eine große Anzahl 
von Körpern ſchmilzt in der Löthrohrflamme und 
zeigt charakteriſtiſche Eigenſchaften, wie z. B. die 
Metalle in Bezug auf Färbung, Dehnbarkeit. 
Manche Körper ſchmelzen und erſtarren dann 
wieder, ohne ihre Eigenjchaften zu ändern, z. B. 
Bleiglätte, Grauſpießglanz u. ſ. w. In allen 
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dieſen Fällen liefert nun die abwechſelnde Behand⸗ 
lung der Probe mit der Reductions⸗ und der 
Oxydationsflamme ſo charakteriſtiſche Erſcheinun⸗ 
gen, daß dieſelben faſt immer ausreichen, um mit 
Sicherheit zu erkennen, welches Metall in der 
unterſuchten Probe enthalten iſt. 


Unterſuchung von Metallen und Legi⸗ 
rungen. 


1. Die Probe zeigt eine ſtahl⸗ oder eiſengraue 
Färbung, bleibt ſowohl in der Reductions⸗ als 
Oxydationsflamme unverändert; ſchmilzt entweder 
gar nicht oder nur in Form kleinſter Körnchen 
im ſtärkſten Feuer. Die Körnchen laſſen ſich mit 
dem Hammer auf einem glatten Amboß zu Blech 
dehnen: d 


Platin, Iridium, Legirung aus Platin 
und Iridium. 


2. Die Probe iſt gelb oder von unbeſtimmter 
Farbe, liefert aber in der Reductions⸗ oder Oxy⸗ 
dationsflamme ein geſchmolzenes Korn von gelber 
Farbe, welches ſehr dehnbar iſt: 


Gold, Legirung aus Gold und Silber. 


3. Färbung der Probe unbeſtimmt, giebt in der 
Reductionsflamme endlich ein weißes Metallkorn, 
welches in der Oxydationsflamme unverändert 
bleibt, nach dem Erſtarren ſilberweiß und dehn⸗ 
bar iſt: 

Silber. 

Anmerkung. Bei Auweſenheit ſehr kleiner Men⸗ 
gen von Gold oder Silber erhält man das Me⸗ 
tallkorn in kürzerer Zeit, wenn man zuerſt unter 
Zuſatz von Soda oder Cyankalium ſchmilzt. 


4. Färbung der Probe unbeſtimmt, in der Oxy⸗ 
dationsflamme ſchwarzes Pulver, in der Redue⸗ 
tionsflamme rothes, dehnbares Metallkorn, welches, 
mit Salzſäure befeuchtet, blaue Flammenfärbung 
liefert: 

Kupfer. 


5. Färbung der Probe grau; giebt im Reduc⸗ 
tionsfeuer ein graues, glänzendes, weiches und 
dehnbares Metallkorn, welches, mit der Oxydations⸗ 
flamme behandelt, auf der Kohle einen Beſchlag 
liefert, der in der Hitze dunkel citronengelb, bei 
gewöhnlicher Temperatur ſchwefelgelb iſt. Der 
Beſchlag beſteht aus Bleioxyd, das Metall iſt 


Blei. 


6. Probe grau, giebt im Reductions feuer ein 
röthlich graues ſprödes Metallkorn, welches unter 
dem Hammer zu grauem Pulver zerſpringt; in 
der Oxydationsflamme ſtarker Beſchlag auf der 
Kohle, welcher heiß orangefarben, kalt eitronen⸗ 
gelb iſt: a 

Wismuth. 
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7. Probe grau, giebt im Oxydationsfeuer unter 
ſtarker Lichtentwickelung auf der Kohle einen in 
der Hitze gelben, in der Kälte weißen Beſchlag, 
im Reductionsfeuer ein im heißen Zuſtande dehn⸗ 
bares, in der Kälte ſprödes, grauweißes Metall⸗ 


korn: 
Zink. 


8. Probe weiß, ſilberähnlich in der Oxydations⸗ 
flamme ein heiß gelblicher, kalt rein weißer Be⸗ 
ſchlag, der unmittelbar an der Probe liegt, im 
Reductionsfeuer ein ſilberweißes, geſchmeidiges 
und weiches Metallkorn: 


Zinn. 


9. Probe grau, im Reductionsfeuer grauweißes, 
dehnbares Metallkorn, im Oxydations feuer brauner, 
ſich weithin über die Kohle verbreitender Beſchlag, 
welcher wie die Halsfedern mancher Tauben 
ſchimmert: 


Cadmium. 


10. Probe grau oder ſchwarz, im Reductions⸗ 
feuer blauweißes, ſehr ſprödes, unter dem Hammer 
zu Pulver zerfallendes Metallkorn, welches in 
der Oxydationsflamme unter Entwickelung von 
weißem, geruchloſem Rauch mit weißer Flamme 
brennt und ſich mit einem Netzwerk kleiner, 
diamantglänzender Kryſtalle überzieht. Das ge⸗ 
ſchmolzene Metallkorn auf Papier geworfen, zer⸗ 
ſpringt in viele kleine Tropfen, welche unter 
ſtarker Rauchentwickelung auf dem Papier herum⸗ 
rollen: 


Antimon. 


11. Probe grau oder ſchwarz; im Reductions⸗ 
feuer flüchtig unter Verbreitung von knoblauch⸗ 
artigem Geruche, in der Oxydationsflamme zu 
einem weißen, kryſtalliniſchen Beſchlag verbrennend: 


Arſen. 


Legirungen können zum Theile auf dieſelbe 
Art geprüft werden, namentlich gilt dies von 
Kupfer⸗Zinnlegirungen, Kupfer⸗Zinklegirungen, 
Blei⸗Antimonlegirungen, und können durch ab⸗ 
wechſelnde Behandlung der Proben im Reduc⸗ 
tions⸗ und Oxydationsfeuer die für die betreffen⸗ 
den Metalle charakteriſtiſchen Reactionen mit 
ziemlicher Sicherheit aufgefunden werden; doch 
iſt hierfür ſchon eine größere Uebung in der 
Arbeit mit dem Löthrohre nothwendig und em⸗ 
pfiehlt es ſich überhaupt, ſich in der Weiſe in 
dieſer Arbeit einzuüben, daß man zuerſt die reinen 
Metalle und dann Legirungen von bekannter 
Zuſammenſetzung unterſucht. 

Unterſuchung von Subſtanzen oder Mine⸗ 
ralien, in welchen man eines der im vorher- 
gehenden Abſatze angeführten Mineralien ver⸗ 
muthet. 


Falle ſo charakteriſtiſche Färbungen, 


Um derartige Körper zu unterſuchen, muß man 
vor Allem beſtrebt ſein, das in ihnen enthaltene 
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Metall in reinem Zuſtande zu erhalten. Es ge⸗ 
lingt dies am leichteſten, wenn man die Subſtanz 


mit waſſerfreier Soda oder auch mit Cyankalium 


ſo lange in der Reductionsflamme behandelt, bis 
man ein Metallkorn erhalten hat. Letzteres iſt ge⸗ 
wöhnlich von ſchlackenartiger Maſſe umgeben; es 
wird das Ganze aus der Kohle gebrochen, die 
Schlacke durch vorſichtiges Klopfen mit dem 
Hammer beſeitigt und das Metallkorn dann für 
ſich allein geprüft. Es iſt auf dieſe Weiſe bei 
einiger Uebung möglich, die vorſtehend angeführten 
Metalle auch in Mineralien nachzuweiſen, und iſt 
es auch in dieſem Falle angezeigt, ſich mit Mine⸗ 


ralien einzuüben, von denen man weiß, welches 
Metall ſie enthalten, z. B. mit Malachit oder 


Rothkupfererz für Kupfer, mit Bleiglanz für Blei, 
mit Galmei für Zink (und zugleich für Cadmium) 
u. ſ. w. 
Unterſuchung mittelſt der ſogenannten 
Kobaltſolution (Löſung von Kobaltnitrat). 
Manche Subſtanzen, welche ſich auf der Kohle 


nicht reduciren laſſen und keine Beſchläge geben, 


können durch Befeuchten mit Kobaltſolution und 
nochmaliges Erhitzen vor dem Löthrohre erkannt 
werden; auch zeigen manche Oxyde in dieſem 
daß in 
zweifelhaften Fällen die Behandlung mit Kobalt⸗ 
ſolution werthvolle Aufſchlüſſe liefert. Die hier 
ſtatthabenden Verhältniſſe ſind folgende: 
Magneſia- und Thonerde⸗ (Aluminiumoxyd⸗) 
hältige Subſtanzen bleiben vor dem Löthrohre 
unverändert; wenn man auf ſie einen Tropfen 
verdünnter Kobaltſolution bringt und die Maſſe 
abermals in der Oxydations flamme erhitzt, jo 
tritt bei Gegenwart von Thonerde eine pracht⸗ 
voll blaue Färbung, bei Gegenwart von Mag⸗ 


neſia eine zart roſenrothe Färbung ein. Iſt 


Thonerde und Magneſia zugleich vorhanden, 
ſo entſteht eine violette Färbung. Der weiße 
Beſchlag, welcher als Zinkoxyd angeſehen wird, 
nimmt durch Behandeln mit Kobaltſolution ſma⸗ 
ragdgrüne Färbung an, der als Binnoryd 
angeſehene Beſchlag wird durch Kobaltſolution 
heiß gelb, beim Erkalten blaugrün. 
Unterſuchung der Subſtanzen 
Boraxperle und Phosphorſalzperle. 
Der Borax und das Phosphorſalz haben die 
Eigenſchaft, in geſchmolzenem Zuſtande Metall⸗ 
oxyde in ſich aufzunehmen, indem ſich dieſe mit 
der halbgebundenen Borſäure, beziehungsweiſe 
Phosphorſäure zu Salzen vereinigen, welche mit 
dem Reſte des borſauren, beziehungsweiſe phos⸗ 
phorſauren Natrons Doppelſalze bilden. Manche 
dieſer Verbindungen haben höchſt charakteriſtiſche 
Färbungen und ſind letztere wieder verſchieden, 
je nachdem man die Maſſe genügend lange Zeit 
in der Reduetions⸗ oder in der Oxydationsflamme 
behandelt. Man benützt dieſes Verhalten dazu, 
um mit Sicherheit die Gegenwart verſchiedener 
Metalle in Legirungen, Emailleſätzen und in Mi⸗ 


in der 
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neralien nachzuweiſen, und verfährt hierbei auf 
nachfolgende Art: | 

Man biegt einen Platindraht von der Dicke 
eines Pferdehaares ſo um, daß eine Oeſe entſteht, 
in deren Höhlung ein Körper Platz hat, deſſen 
Größe jener eines Hirſekornes gleichkommt. 
Dieſe Oeſe wird zuerſt in reines Waſſer und 
dann in ſtaubfeines Pulver von entwäſſertem 
Borax getaucht; das an der Oeſe haftend bleibende 
Pulver wird mit dem Löthrohre geſchmolzen und 
das Eintauchen in Boraxpulver und Schmelzen 
des letzteren ſo oft wiederholt, bis die Oeſe mit 
einer farbloſen Perle von geſchmolzenem Borax 
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und im kalten Zuſtande. Erſt dann geht man, 
falls dies erforderlich erſcheint, zur Anwendung 
der Reductionsflamme über und beobachtet die 
Erſcheinungen, welche ſich in dieſem Falle zeigen. 
Da manche Subſtanzen beim Erkalten eine trübe 
Perle bilden, was ſeine Urſache darin hat, daß 
ſich in der Perle kryſtalliniſche Körper ausſcheiden, 
benützt man eine ziemlich ſtarke Lupe, um das 
Ausſehen der Perle genau zu ermitteln. Die 
folgende Zuſammenſtellung zeigt das Verhalten 
der verſchiedenen Stoffe beim Schmelzen in der 
Boraxperle. 


ausgefüllt iſt. Der zu unterſuchende Körper muß Die Voraxperle in der Ory- 


ebenfalls in Form eines feinen Pulvers, Metalle 
und Legirungen in Form ſehr feiner Feilſpäne 
vorhanden ſein. Um die Probe auszuführen, 
ſchmilzt man die Boraxperle und berührt mit ihr 
das zu unterſuchende Pulver, ſo daß etwas davon 
an dem Borax haften bleibt, und ſchmilzt dann 
die Probe wieder durch die Löthrohrflamme. Es 
iſt zu vermeiden, eine größere Menge des Pulvers 
mit der Boraxperle aufzunehmen, indem manche 
Oxyde eine ſo große Färbekraft beſitzen, daß man 
beim Schmelzen keine farbigen, durchſichtigen 
Proben, ſondern nur undurchſichtige, ſchwarze 
Maſſen erhalten würde. 

Wenn man mit Phosphorſalz arbeitet, geht 
man bezüglich der Herſtellung der Perle und des 
Aufnehmens der Proben genau in derſelben Weiſe 
vor, wie bei der Arbeit mit Borax. 

Man beginnt die Unterſuchung immer damit, 
daß man die Probe mit der Oxydationsflamme 
ſo lange behandelt, bis die dem Borax zugeſetzte 
Maſſe mit demſelben zu einer klaren durchſichtigen 
Perle verſchmolzen iſt, beobachtet die Färbung 
derſelben in der Hitze, während des Abkühlens 


dationsflamme geſchmolzen 

erſcheint in der Hitze klar 

(farblos) bei Gegenwart 
der Verbindungen von: 


Die Boraxperle in der Re⸗ 
ductions flamme geſchmolzen 
erſcheint in der Hitze klar 
(farblos) bei Gegenwart 
der Verbindungen von: 


Baryum Baryum 
Calcium Calcium 
Strontium Strontium 
Aluminium Aluminium 
Magneſium Magneſium 
Beryllium Beryllium 
Zink Mangan 
Antimonoxyd Zinnoxyd 
Cadmium Silberoxyd 
Blei Kieſelſäure 
Zinn Bei kürzer audauerudem 
Wismuth Blaſen erſcheint die Perle 
Wolfram grau bei Gegenwart von: 
Molybdän Antimon 
Si Cadmium 
Silberoryd Blei 
Kieſelſäure Nickel 
Zink 
Wismuth 
Silberoxyd 
Kieſelſäure 


Charakteriſtiſche Färbungen zeigen die Verbindungen folgender Metalle: 


In der Oxydationsflamme 
Antimon 
Zink 
Cadmium 
Blei 
Wismuth 
Silberoxyd 
Wolfram 
Molybdän 
Eiſenoxyd 
Uranoryd 
s Vanadinſäure 
Rothbraun: Eifenoryd*) | 


Gelb: 


jo lange die Perle heiß 
iſt (Silberoxyd 
opaliſirt). 


n 


bleibend gelb. 


S RER in der Hitze. 
> Nickeloxydul (kalt). 


) Wenig Eiſenoxyd färbt gelb, viel rothbraun bis dunkelbraun; 
Perle wird Eiſenoxyd in mitroſtopiſchen Kryſtallen abgeſchleden. 


In der Reductionsflamme 
Grün: Eiſenoxydul. 
> Uranoxyd. 
„ Chromoxyd. 
» Vanadinſäure. 


Rothbraun: Kupfer. **) 


beim Erkalten einer ſehr dunkel gefärbten 


) Bei lang andauernder Einwirkung des Meductionsfeuers leberbraun und ſchließlich Ausſcheidung von mikro 


kopiſchen Kupferkryſtallen. 
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Löthrohrprobe — Lyoner Gold. 


In der Oxydationsflamme 
Nickeloxydul in der Hitze. 
Nickeloxydul gemeinſchaftlich mit Kobalt⸗ 
oxydul in der Hitze, beim Erkalten immer 
mehr in das Blaue neigend. 
Manganoxyd in der Hitze viel: kirſch⸗ 
roth, wenig: röthlichviolett. 
Blau: Kobaltoxyd in der Hitze und kalt. 


Violett: 


Grün: Kupferoxyd. 


>» Chromoxyd in der Hitze, beim Erkalten 
gelbgrün. 


Grau. Alle in der Boraxperle nicht löslichen 


Metalle, wie Platin, Iridium, Rhodium, Palla⸗ 


dium, geben ſowohl in der Oxydations- als 


Reductionsflamme graue Perlen; mit der Lupe 


erkennt man in der farbloſen Grundmaſſe die 
dunkelfarbigen Körper eingelagert. 
Zink⸗, Wismuth⸗, Cadmium⸗, Silber-, Bleioxyd 
geben bei kurz andauernder Behandlung graue 
Perlen, die aber nach längerem Blaſen meiſt ganz 
hell werden. 


Töthrohrprobe mit Phosphorſalz. Das 
Phosphorſalz muß in der Oeſe des Platindrahtes 


für ſich allein durch längere Zeit geſchmolzen 


werden; es giebt zuerſt Waſſer, dann Ammoniak 
ab, und man erhält ſchließlich eine farbloſe Perle, 
welche aus metaphosphorſaurem Natron beſteht. 
Die Metalloxyde zeigen in dieſer Perle dieſelben 
Farben wie in der Boraxperle und iſt daher für 
die gewöhnlichen Löthrohrunterſuchungen die Arbeit 
mit der Boraxperle bequemer, weil man den ent⸗ 
wäſſerten Borax nur zu ſchmelzen braucht. Nur 
in einigen ſeltenen Fällen iſt die Anwendung des 
Phosphorſalzes nothwendig, z. B. zur Erkennung 
von Wolframſäure und Titanſäure, von Chlor, 
Jod, Brom u. ſ. w. 


Lüdenſcheider Metall, ſ. Knopfmetall. 


Züfter, franz. lustre (d. h. Glanz). Unter Lüſter 
in der Metalltechnik verſteht man jene ſehr dünnen, 
oft prächtig iriſirenden Ueberzüge, welche auf Me⸗ 
tallen in gewiſſen Bädern durch Einwirkung des 
elektriſchen Stromes entſtehen (Irisfarben oder 
Anlauffarben). Außerdem werden aber mit dieſem 


Antimonz, | 
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In der Nebuctionsflamme 
Die in der Hitze violett erſcheinenden Perlen 
verlieren beim Erkalten die violette Färbung 
faſt vollſtändig. 


Blau: Kobaltoxyd in der Hitze und kalt“ 


blaugefärbt. 
Grün: Eiſenoxyd. 
» Uranoxyd. 

> Chromoxyd. 


Namen mehrere andere farbige Ueberzüge bezeichnet, 
welche aus Metallen oder Metallverbindungen be⸗ 
ſtehen. Der ſogenannte Goldlüſter oder Silberlüſter 
wird auf Glas oder Porzellan dadurch hervorgebracht, 
daß man feinſt vertheiltes Gold, beziehungsweiſe 
Silber, wie dieſe Metalle durch Fällen aus ihren 
Löſungen erhalten werden, mit einer ſehr geringen 
Menge eines ſehr leicht ſchmelzbaren Glaſes, dem 
ſogenannten Fluß, und Lavendelöl zu einer mit 
dem Pinſel ſtreichbaren Maſſe anrührt, dieſe auf 
das Glas oder Porzellan bringt und den Gegen⸗ 
ſtand dann in einer Muffel ſo weit erhitzt, daß 
der Fluß eben ſchmilzt. Gold- und Silberlüſter 
erſcheinen dann matt, können aber durch Poliren 
auf Hochglanz gebracht werden. 

Von ganz anderer Beſchaffenheit ſind die ſoge⸗ 
nannten Metalllüſter, welche man auf die Weiſe 
erhält, daß man die Löſung eines Kupfer-, Silber⸗, 
Blei⸗ oder Wismuthſalzes mit einer Löſung von 
Harzſeiſe jo lange verſetzt, als ſich noch ein Nieder- 
ſchlag bildet. Dieſer Niederſchlag, welcher aus 
einer Verbindung der Harzſäuren mit dem be⸗ 
treffenden Metalle beſteht, liefert, nachdem er aus⸗ 
gewaſchen und getrocknet wurde, beim Anrühren 
mit Lavendelöl eine Maſſe, die auf Porzellan 
oder Glas eigenthümlich ſchillernde und irifirende 
Ueberzüge bildet, wenn man die Gegenſtände in 
der Muffel brennt. Die Lüſter ſind je nach dem 
Metalle, welches man anwendete, von verſchiedener 
Färbung. 

Tndiſcher Stein, ſ. Goldwaaren, Prüfung 
derſelben auf ihren Feingehalt. 

Zuener Gold, j. Tombat. 


„) Kobaltoxyd übt auf die Perle eine jo ungemein kräftig färbende Wirkung aus, daß bei einer etwas größeren 
Menge die Perle nicht blau, ſondern ſchwarz erſcheint. Man ſchlägt eine derart überfärbte Perle aus der Oeſe, ſtellt eine 
neue Boraxperle her und ſchmilzt in derſelben ein Stückchen der ſchwarzen Maſſe, wodurch man dann eine blaue, durch⸗ 


ſichtige Perle erhält. 


Löthrohrprobe — Lyoner Gold. 
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Magneſia⸗Thongranat — Magneſium. 


M. 


Magneſta-Thongranat, ſ. Pyrop. 

Magneſit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Magneſtum, Metall, chemiſches Zeichen Mg. 
Die Verbindungen dieſes Metalles find ſchon ſeit 
langer Zeit bekannt und wurden hauptſächlich für 
arzneiliche Zwecke verwendet. Wegen der Aehn⸗ 
lichkeit, welche dieſe Verbindungen in Bezug auf 
ihr chemiſches Verhalten mit jenen des Calciums 
beſitzen, dauerte es aber geraume Zeit, bis man 
dahin gelangte, das Vorhandenſein eines von 
dem Calcium verſchiedenen Metalles in dieſen 
Verbindungen feſtzuſtellen. Es gelang dies erſt 
im Jahre 1722 dem deutſchen Chemiker Hoff⸗ 
mann anläßlich der Unterſuchung des aus Italien 
als Geheimmittel für Heilzwecke unter dem Namen 
Magneſia eingeführten Körpers. Im Jahre 1755 
wurde durch Black ebenfalls das Vorhandenſein 
eines beſonderen Metallorydes in der Magneſia 
nachgewieſen und wurde für dieſe die Herſtellung 
des ſchwefelſauren Magneſiums oder der ſchwefel⸗ 
ſauren Magneſia, gemeinhin des bitteren Ge⸗ 
ſchmackes wegen als Bitterſalz bezeichnet, aus 
Mineralquellen, Salzſoolen und den Mutterlaugen 
des Rohſalpeters, datirt vom Ende des 17. Jahr⸗ 
hunderts, ſpäter die Bezeichnungen Magneſia, 
Bittererde, Talkerde eingeführt. Erſt am Anfang 
des 19. Jahrhunderts gelangte man dahin, das 
Metall herzuſtellen, indem man Kaliumdämpfe 


über weißglühende Magneſia leitete, das reducirte 
Metall über Queckſilber auszog und das Amalgam 


deſtillirte. 

Magneſtum. Vorkommen. Dieſes Metall 
iſt auf der Erde ſehr verbreitet und kommt 
in großen Mengen vor; ſelten findet man die 
Magneſiaverbindungen in reiner Form, ſondern 
meiſt in Verbindung des Kalkes. Außerdem 
findet ſich das Magneſium in Verbindung mit 


Kieſelſäure, als Silicat in mehreren wichtigen 


Mineralien, wie im Talk oder Speckſtein, im 
Meerſchaum, Serpentin, Magneſiaglimmer, ferner 
im Asbeſt (vom griech. asßesrog = unauslöſchlich, 
unverbrennlich), der Hornblende, dem Augit (vom 
griech. a - Glanz) und dem Olivin. Mag⸗ 
neſit und Hydromagneſit ſind kohlenſaures 
Magneſium, Bitterſpath und Dolomit ſind 
Gemenge von kohlenſaurem Magneſium und 
kohlenſaurem Calcium. Carnallit und Tach⸗ 
hydrit ſind foſſil vorkommende Doppelſalze von 
Chlormagneſium und Chlorkalium, beziehungs⸗ 
weiſe Chlorcalcium. Das Kainit, ein aus 


ſium und Chlormagneſium beſtehendes Salz, 
findet ſich neben Carnallit und Tachhydrit in 
den ſogenannten Abraumſalzen. Schwefelſaures 
Magneſium findet ſich in dem Staßfurther Salz⸗ 
lager, theils mit dem Steinſalze abwechſelnd, 
theils als Kieſerit mit ihm verwachſen; Poly⸗ 
halit (obs = viel, eg = Salz) iſt eine Ver⸗ 
bindung von ſchwefelſaurem Magneſium mit 
ſchwefelſaurem Kalium und ſchwefelſaurem Kalk. 
Boraeit iſt ein Doppelſalz von borſaurem Ma⸗ 
gneſium und Chlormagneſium; des ferneren ent⸗ 
halten Wagnerit, Brucit und Periclas Magneſium. 
— Das leicht lösliche Chlormagneſium findet ſich 
im Meerwaſſer und in verſchiedenen Salzſoolen, 
ebenſo das ſchwefelſaure Magneſium (namentlich 
in den ſogenannten Bitterwäſſern). Im Pflanzen⸗ 
reiche find es namentlich die Samen, welche be= 
ſonders reich an Magneſiumverbindungen ſind, 
während vom thieriſchen Organismus namentlich 
Knochen, Milch, Harn und Fäces Magneſiumver⸗ 
bindungen enthalten. 

Magneſium. Darſtellung von Magneſium. 
Die Verwandtſchaft des Magneſiums zum Sauer⸗ 
ſtoff iſt eine ſo große, daß es bei der Temperatur, 
welche wir in unſeren Oefen hervorzubringen ver⸗ 
mögen, nicht möglich iſt, das Magneſiumoxyd 
durch Kohle zu reduciren. Um dieſes Metall in 
freiem Zuſtande zu erhalten, muß man daher 
andere Wege einſchlagen, und ſtehen in dieſer 
Richtung mehrere Verfahren zu Gebote, welche 
im Allgemeinen eine gewiſſe Aehnlichkeit mit 


jenen haben, die man früher zur Gewinnung des 


Aluminiums einſchlug. Es waren dies jene Me⸗ 
thoden, bei welchen man Chlormagneſium oder 
beſſer ein Gemiſch aus Chlormagneſium und 
Flußſpath (letztere dient nur als Flußmittel, 
welches das Metall gegen Oxydation ſchützt) mit 
Natrium erhitzt, wobei ſich metalliſches Ma⸗ 
gneſium und Chlornatrium bildet. Auch die 
Doppelſalze Chlormagneſium — Chlornatrium 
oder Chlormagneſium — Chlorkalium werden in 
dieſer Richtung empfohlen. Da das Natrium 
an und für ſich ein ziemlich koſtſpieliger Körper 
iſt und auch bei der ſorgfältigſten Arbeit immer 
ein verhältnißmäßig großer Antheil des angewen⸗ 
deten Natriums verloren geht, ſo iſt der Preis 
des nach dieſem Verfahren dargeſtellten Magne⸗ 
ſiums ein ſehr hoher, welcher die Verwendung 
des Metalles für techniſche Zwecke ſehr erſchwert. 

Erſt nachdem es gelungen war, das zuerſt 1852 


ſchwefelſaurem Kalium, ſchwefelſaurem Magne⸗ von Bunſen angegebene Verfahren der Darſtellung 


Magneſia-Thongranat — Magneſium. 


Magneſium. 


von Magneſium auf elektrolytiſchem Wege ſo 
zu vervollkommnen, daß die Gewinnung von 
Magnefium im Großen mit keinen Schwierigkeiten 
verbunden iſt, kann dieſes Metall zu billigen 
Preiſen hergeſtellt werden und wird jetzt ſchon 
vielfach zu Beleuchtungszwecken verwendet. Bunſen 
zerlegte zuerſt geſchmolzenes Chlormagneſium mit 
Hilfe des von einer galvaniſchen Batterie ges | 
lieferten Stromes und verwendete hierfür einen 
Apparat, welcher ſo eingerichtet war, daß das 
aus dem Chlormagneſium frei werdende Chlor 
abgelenkt wurde, ohne Gelegenheit zu finden, ſich 
wieder mit dem Magneſium zu verbinden. Gegen⸗ 
wärtig arbeitet man in den Magneſiumwerken 
nicht mehr mit den ſchwachen Strömen, wie ſelbe 
von den Batterien geliefert werden, ſondern be⸗ 
dient ſich hierfür der kräftigen conſtanten Ströme, 
welche von ſtarken Dynamomaſchinen abgegeben 
werden. Die verſchiedenen Apparate, welche zu 
dieſem Behufe conſtruirt wurden, ſußen aber 
alle auf dem Bunſen'ſchen Principe. 

Zur Darſtellung von Magneſium im Großen 
kann man den von Grätzel conſtruirten Apparat 
verwenden. Fig. 133 zeigt einen dieſer Apparate 
im lothrechten Durchſchnitte und iſt zu bemerken, 


Fig. 133. 


daß man eine größere Zahl ſolcher Apparate 
neben einander aufſtellen kann; wie viele? hängt 
gauz von der Stärke des zur Verfügung ſtehenden 
elektriſchen Stromes ab. — Als Materiale zur 
Magneſiumdarſtellung verwendet man mit Vor⸗ 
theil das in der Natur in ſehr reinem Zuſtande 
vorkommende Doppelſalz Chlormagneſium —- | 
Chlornatrium (das Mineral Carnallit), welches 
noch billiger zu ſtehen kommt, als das waſſ erfreie 
Chlormagneſium. 

Als Zerſetzungsgefäß wendet man einen 
Tiegel A an, welcher aus Gußſtahl gefertigt iſt 
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und auf einer Platte aus feuerfeſtem Thon in 
einen gewöhnlichen Ofen eingeſetzt iſt. Oben iſt 
der Tiegel von einer kreisförmig ausgeſchnittenen 
Thonplatte, welche auf dem Ofenrande ruht, 
umgeben und mit dem negativen Pole der Strom⸗ 
quelle verbunden, ſo daß er die negative Elektrode 


des Apparates bildet. Die Oeffnung des Tiegels 


iſt durch einen luftdicht paſſenden Deckel geſchloſſen, 
und ſitzt in dieſem der ecylindriſche Einſatz G, 
welcher nahe über dem Boden mit einer Anzahl 
kreisrunder Oeffnungen verſehen iſt. An dem oberen 
Theile des Einſatzes find die Rohre d und o 
und z angebracht, und ſteht in der Mitte des 
Einſatzes der Kohleneylinder k, welcher mit dem 
poſitiven Pol der Elektricitätsquelle verbunden iſt. 

Man beginnt die Arbeit damit, daß man das 
Gefäß A mit Carnallit füllt, durch Anheizen des 
Herdes zum Schmelzen bringt und nunmehr den 
ganzen Apparat mit einem indifferenten Gaſe 
füllt, welches bei o ein⸗ und bei z austritt. Als 
ſolches Gas verwendet man Waſſerſtoff, Stick⸗ 
ſtoff oder am bequemſten Leuchtgas. Erſt wenn 
man die Gewißheit hat, daß alle Luft aus dem 
Apparate verdrängt iſt, ſchließt man den elek⸗ 
triſchen Strom, leitet aber während der ganzen 
Operation Gas durch den Apparat. Der geſchmol⸗ 
zene Carnallit dringt durch die Oeffnungen des 
Cylinders 6 in denſelben, und wird das Chlor⸗ 
magneſium dort in Chlor und Magneſium zer⸗ 
legt. Das Chlor entweicht durch das Rohr d und 
das geſchmolzene Magneſium ſammelt ſich in A an. 

Durch paſſende Abänderung in dem Bau des 
Apparates kann es mit keinen großen Schwierig⸗ 


keiten verbunden ſein, den Betrieb desſelben zu 


einem ununterbrochenen zu geſtalten. Es wäre zu 
dieſem Behufe nur nothwendig, nahe über dem 
Boden von A eine Abſtichöffnung für das ſich 


dort anſammelnde Metall anzubringen und in 
den Deckel von A eine Vorrichtung einzuſetzen, 


welche das Nachtragen von Carnallit oder Chlor⸗ 
magneſium, während die Operation im vollen 
Gange iſt, ermöglicht. 

Das auf elektrolytiſchem 


Wege gewonnene 


| Magnefium iſt nicht ganz rein, ſondern enthält 


immer gewiſſe Mengen fremder Stoffe, namentlich 
Aluminium, Silicium, Stickſtoff u. ſ. w. Um es 
von dieſen zu befreien, muß man das Metall 
durch Deſtillation reinigen. Da die Deſtillation 
des Magneſiums erſt bei einer Temperatur, welche 
der ſtarken Weißgluth entſpricht, vor ſich geht, 
ſo muß dieſelbe unter Anwendung von ſchmiede⸗ 
eiſernen Gefäßen vorgenommen werden und muß 
aus dieſen die Luft durch ein indifferentes Gas ver⸗ 
drängt ſein, indem ſonſt das Metall an der Luft 
ſofort verbrennen würde. 

Das durch Deſtillation gereinigte Magneſium⸗ 
metall wird zu Barren gegoſſen und dieſe gr: 


wöhnlich zu dünnem Blech gewalzt, welches man 


dann zu ſchmalen, bandförmigen Streifen zer⸗ 
ſchneidet, in ſeltenen Fällen in Draht verwandelt 


Magneſium. 
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was wegen der geringen Feſtigkeit des Metalles 
nur durch Preſſen, nicht aber durch Ziehen ge⸗ 
ſchehen kann. 

Magneſtum. Eigenſchaften. Das Mag⸗ 
neſium iſt in reinem Zuſtande faſt ſilberweiß, 
ſehr glänzend, zeigt polirt einen bläulichen oder 
violetten Schein und krhſtalliſirt in rhomboedriſchen 


Prismen; ſein ſpecifiſches Gewicht beträgt nur 


1.743. Bei gewöhnlicher Temperatur iſt das 


gluth hämmern; die Zugfeſtigkeit beträgt 4, die 
Biegungsfeſtigkeit 3, die Druckfeſtigkeit 6 kg pro 
Quadratmillimeter. An trockener Luft bleibt es 
vollkommen unverändert und glänzend, während 
es ſich an feuchter Luft ſchnell mit einer Schicht 
von weißem Magneſiumhydrat überzieht, welche 
jedoch nur auf die Oberfläche beſchränkt bleibt; 
Magneſium ſchmilzt bei ungefähr 8000 C.; etwas 
oberhalb des Schmelzpunktes entzündet es ſich 
und verbrennt unter Entwickelung von ungemein 
ſtarkem Lichte von blendend weißer Farbe. In 
ſtarker Weißgluthhitze iſt Magneſium flüchtig ge⸗ 


nug, um ſich deſtilliren zu laſſen. Waſſer wird 


bei gewöhnlicher Temperatur von Magneſium 
nicht, bei Siedehitze nur langſam zerſetzt; dagegen 


erfolgt die Zerſetzung ziemlich raſch bei Anweſen⸗ 


heit einer Spur von Platinchlorid; durch Kali⸗ 
und Natronlauge wird es nicht, hingegen durch 
verdünnte Säuren gelöſt; in concentrirter Schwefel⸗ 
ſäure löſt es ſich nur ſchwer, in einem Gemiſch 
von Schwefelſäure und rauchender Salpeterſäure 
ſelbſt in der Hitze gar nicht. 

Magneſtum. Anwendung. In der Metall⸗ 
technik findet das Magueſium bis jetzt nur 
eine nennenswerthe Verwendung bei der Ver- 
arbeitung von Nickel und Kobalt (f. unten), 


deſto wichtiger iſt es aber als Leuchtmateriale 


für ganz beſtimmte, namentlich photographiſche 
Zwecke. Die wichtigſte Anwendung, die das 
Magneſium findet, iſt nämlich die zur Her⸗ 
ſtellung von Drähten und Bändern, welche 
zur Erzeugung des Magneſiumlichtes für Signal⸗ 
zwecke, Photographie, Mikrokopie angewendet 
werden; außerdem wird es in der analptiſchen 
Chemie zum Fällen von Metallen, z. B. Platin, 
Gold, Kupfer, zur Nachweiſung von Sal- 
peterſäure und ſalpeterſauren Salzen im Trink⸗ 
waſſer, zum Nachweis ganz geringer Mengen 
von Phosphorſäure, zur Entwickelung von Anti⸗ 
mon⸗ und Arſenwaſſerſtoff im Marſh'ſchen Appa⸗ 
rate; ferner wegen ſeiner bedeutenden elektro⸗ 
motoriſchen Kraft als Erſatz für Zink in der 
galvaniſchen Batterie verwendet. 
Magneſium⸗Leuchtpulver wird namentlich 
für photographiſche Momentaufnahmen empfohlen. 
Man mengt 4 Th. chlorſaures Kalium, 1 Th. 
Schwefel, 2 Th. Schwefelantimon und 1 Th. 
Magneſium, und zwar in der Weiſe, daß dieſe 
Stoffe jeder für ſich feinſt gepulvert und mit⸗ 


einander gemiſcht werden. Es iſt aber hierbei jede 


Magneſium. 


Reibung und jeder Stoß zu vermeiden, da dieſe 
eine furchtbare Exploſion nach ſich ziehen können. 
Es muß daher bei der Miſchung mit der größten 
Vorſicht zu Werke gegangen werden. Die Miſchung 
brennt, in einem eiſernen Schälchen entftammt, 
blitzähnlich unter Entwickelung von blendend 
weißem Lichte ab. 

Magneſiumpulver. Das Magneſium läßt 


ſich ſehr leicht in ſehr feines Pulver verwandeln, 
Magneſium etwas ſpröde, läßt ſich jedoch bei Roth⸗ 


und verbrennen die feinen Späne des Metalles, 
wenn man ſie in eine Weingeiſtflamme fallen 
läßt, augenblicklich unter Entwickelung von inten⸗ 


ſivem weißen Lichte. Da dieſes Licht in Bezug 


auf ſeine Stärke jenem des Magneſium⸗Leucht⸗ 
pulvers gleichkommt, das Magneſiumpulver aber 
vollkommen ungefährlich iſt, ſo iſt nur die Ver⸗ 


wendung desſelben für photographiſche Zwecke 


zu empfehlen. Zur Erzeugung des ſogenannten 
Magneſium⸗Blitzlichtes verwendet man gegenwärtig 
eigens für dieſen Zweck beſtimmte Lampen, bei 
welchen ein Strahl von Magneſiumpulver durch 
eine Weingeiſtflamme geblaſen wird. Die hierbei 
ſtattfindende, nur einen Bruchtheil einer Secunde 
andauernde Lichtentwickelung genügt vollkommen, 
um unter Anwendung empfindlicher photographi⸗ 
ſcher Platten die ſchärfſten Aufnahmen von Höhlen 
oder anderen dunklen Räumen zu geſtatten. 

Der allgemeinen Verwendung des Magneſiums 
für Signaliſirungszwecke, für Leuchtthürme zc. 
ſteht ſein hoher Preis hindernd im Wege. Für 
die Kunſtfeuerwerkerei werden folgende Miſchungen 
empfohlen: 

Für weißes Feuer: 1 Th. Schellack geſchmolzen 
und mit 6 Th. gepulvertem ſalpeterſauren Baryum 
verſetzt, worauf man auf 100 Th. der Miſchung 
25 Th. Magneſium zuſetzt; nach dem Erkalten 
wird die Maſſe gemahlen. 

Für rothes Feuer: 1 Th. Schellack, 5 Th. 
ſalpeterſaures Strontium und zu 100 Th. der 
Miſchung 2˙5% Magneſium zugeſetzt. 

Mit dieſen Miſchungen beſtreut man entweder 
fingerdicke Streifen, die man an einem Ende 
entzündet, oder man ſtellt daraus Fackeln her, 
indem man fie in 1˙5 m lange, 2 em ſtarke Röhren 
von ganz dünnem Zinkbleche füllt, welche mit der 
Miſchung verbrennen. 

Magneſium kann in der Metallurgie zur Her⸗ 
ſtellung von walzbarem Nickel und Kobalt dienen, 
indem man dem geſchmolzenen Metall % feines 
Gewichtes Magneſium zuſetzt. Dieſe Metalle ſind 
für ſich allein wegen ihrer Poroſität und ihres 
kryſtalliniſchen Gefüges nur ſehr ſchwierig zu be⸗ 
arbeiten und laſſen ſich kaum walzen oder hämmern. 
Wenn man ſie jedoch unter Magneſiumzuſatz 
ſchmilzt, werden ſie in der Hitze leicht walzbar 
und hämmerbar; Nickel kann dann ſogar kalt be⸗ 
arbeitet werden, Kobalt wird hingegen in der 
Kälte ſehr hart. Die Wirkung des Magneſiums 
dürfte in dieſem Falle auch auf einer Reduction 
von Oxyd beruhen, ähnlich jener, welche ein Zu⸗ 


Magneſium. 
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ſatz von Aluminium oder Phosphorzinn beim 
Schmelzen der Bronze ausübt. 


Magneſtum. Legirungen. Da das Magne⸗ 
Dm ſehr oxydirbar iſt, iſt die Herſtellung von 
Legirungen dieſes Metalles nur mit bedeutenden 
Schwierigkeiten möglich; ſie erfolgt entweder durch 
Zuſammenſchmelzen der Metalle in einem Waſſer⸗ 
ſtoffſtrome, oder unter Flußmitteln wie Flußſpath 
und Kochſalz oder Kryolith, oder indem man das 
Magneſium mittelſt einer Zange ſchnell in das in 
Fluß gebrachte andere Metall taucht. Es laſſen 
ſich Legirungen mit Natrium, Queckſilber, Zinn, 
Cadmium, Wismuth, Blei, Zink, Antimon, Silber, 
Platin, Gold, Kupfer und Aluminium herſtellen; 
mit Eiſen, Kobalt und Nickel entſtehen Legirungen 
nur zuſammen mit Kupfer und Nickel. Alle dieſe 
Legirungen jind ſehr ſpröde, laufen an der Luft 
ſtärker oder ſchwächer an und zerſetzen Waſſer mehr 
oder weniger leicht. 

Die Legirungen mit Kalium oder Natrium ſind 
hämmerbar und zerſetzen das Waſſer bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur, ebenſo die Legirung von 85 Th. 
Zinn mit 15 Th. Magneſium, welche lavendelblau 
gefärbt, hart und ſpröde iſt; ein Magneſium⸗Amal⸗ 
gam erhält man, wenn man Magneſium mit Queck⸗ 
ſilber in erwärmter Schwefelſäure miteinander 
ſchüttelt, während bei gewöhnlicher Temperatur 
eine Legirung nicht eintritt; ein Amalgam von 
200 Th. Queckſilber mit 1 Th. Magneſium wird 
an der Luft augenblicklich matt und ſchwillt auf. 
Legirungen des Magneſiums mit Blei und Zink 
eignen ſich zu Feuerwerkszwecken. Legirungen von 
Magneſium mit 5—25 Thallium brennen ſtetig 
und hell. 

Für die Metalltechnik dürften die Magneſium⸗ 
legirungen keine beſondere Bedeutung erlangen, da 
in allen Legirungen die Neigung des Magneſiums, 
ſich zu oxydiren, noch größer iſt, als jene des 
reinen Magneſiums ſelbſt. Es laufen daher an der 
Luft alle Magneſiumlegirungen ſehr raſch an und 
bewirken, in Waſſer gelegt, die Zerſetzung des 
letzteren. 7 


Magneſium. Verbindungen. Für die Metall: 
technik hat unter den Verbindungen des Magneſiums 
nur das Magneſiumoxyd oder die weiße Magneſia 
Bedeutung. Sie ſtellt ein ſehr zartes weißes Pulver 
dar, welches nur in der Hitze der Knallgasflamme 
geſchmolzen werden kann und ſeiner Feuerfeſtigkeit 
wegen zur Herſtellung ausgezeichneter Schmelztiegel, 
die namentlich zum Schmelzen von Stahl verwendet 
werden, dient. Die Tiegel werden in der Weiſe 
hergeſtellt, daß man die Magneſia mit Boraxlöſung 
anfeuchtet, bis ſie eine plaſtiſche Maſſe bildet und 
aus dieſer unter Anwendung einer ſehr kräftigen 
Preſſe die Tiegel formt. Die Tiegel müſſen bei 
gewöhnlicher Temperatur vollſtändig austrocknen 
und werden dann durch kurze Zeit der heftigſten 
Weißgluth ausgeſetzt. 


Magnetit, ſ. Eiſen, Vorkommen. 
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Nlagnoliametall, beſtehend aus 78 Blei, 16 
Antimon und 6 Zinn, ſoll viel dauerhafter ſein, 
als Parke's weiße Legirung; es findet für Schiffs⸗ 
wellen, Eiſenbahn⸗ und Pferdebahnachſen, ſchwere 
Dampfmaſchinenlager ꝛc. Verwendung. 

Maillechort franzöſiſches Wort), ſ. Legirungen 
von Kupfer, Zink und Nickel. 

Malachit (von yakayı Malve), ein 
wichtiges Kupfererz, mit einem Gehalt von 574 
Kupfer, kryſtalliſirt monoklin oder kommt derb, 
faſerig, haar⸗ und nadelförmig vor, hat das ſpe⸗ 
cifiſche Gewicht 4, die Härte 3>5—4, iſt ſmaragd⸗ 
oder ſpangrün, mit etwas hellerem Strich und 
Demant⸗ oder Seidenglanz; er iſt durchſcheinend 
bis durchſichtig und hat muſcheligen Bruch; erhitzt 
wird er an der Oberfläche ſchwarz, auf Kohle 
ſchmilzt er und giebt ein Kupferkorn; er löſt ſich 
in Säuren und in Ammoniak (in letzterem mit tief⸗ 
blauer Farbe). Er findet ſich in größeren Mengen 
im Ural, Südamerika, Südauſtralien, Irland und 
wird als wichtiges Kupfererz verarbeitet. Für 
dieſen Zweck dienen vor allem die derb nor: 
kommenden Maſſen des Minerales, und kann aus 
denſelben ohne viele Mühe durch einfaches Ver⸗ 
ſchmelzen mit Kohle (Malachit beſteht aus Kupfer⸗ 
carbonat und Kupferhydroxyd) ein ſehr reines 
Kupfer gewonnen werden. Malachitmaſſen, welche 
auf den geſchliffenen Flächen eigenthümliche, aus 
hellen und dunkelgrünen gekrümmten Bändern 
zuſammengeſetzte Zeichnungen zeigen, werden als 
Schmuckſteine oder zur Anfertigung ſehr koſtbarer 
Gegenſtände (Vaſen, Tiſchplatten, Einlagen in 
Möbel u. ſ. w.) verarbeitet. 

Mallenbilität, ſ. Hämmerbarkeit. 

Mangan, Metall, Chemiſches Zeichen Mu. 
Ein Mineral, welches als jenes zu bezeichnen iſt, 
welches für die Gewinnung des Mangans von 
größter Bedeutung iſt, der Braunſtein, Magnesia 
nigra, war ſchon Plinius bekannt; dieſer ſchildert 
auch die Verwendung des Minerals zur Färbung 
des Glaſes. Bis in das Mittelalter wurde der 
Braunſtein als eine Varietät des Magneteiſens 
angeſehen und zum Unterſchiede von dieſem, welches 
magnes oder magnesius lapis hieß, als magnesin 
nigra bezeichnet. Erſt 1740 wies Pott nach, daß 
der Braunſtein kein Eiſen enthalte. Im Jahre 
1774 gelang es Gahn, das Grundmetall des 
Braunſteins zu iſoliren, welches dann als Braun⸗ 
ſteinkönig oder Braunſteinmetall bezeichnet wurde; 
die Franzoſen nannten es 1778 Manganeſium, 
5 durch Abkürzung der Name Mangan ent⸗ 
tand. 

Mangan. Vorkommen. Da das Mangan 
außerordentlich leicht oxydirt, findet man es in 
der Natur nie in metalliſchem Zuſtande. Auch in 
Form von eigentlichen Manganmineralien findet 
es ſich in größeren Mengen nur wenig häufig; 
doch iſt es ſonſt ſehr verbreitet, indem es nicht 
nur faſt überall in Erzen und Geſteinen das Eiſen 
begleitet, ſondern auch im Ackerboden, im pflanz⸗ 


Mangan. 
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lichen und thieriſchen Organismus, im Meer⸗ und 
Mineralwaſſer, in Meteoriten, im Sonnenſpec⸗ 
trum dc. ſich findet. Die verſchiedenen Manganerze 
kommen in der Natur theils mit einander, theils 
in Begleitung von Quarz, Schwerſpath, Kalkſpath, 
Flußſpath, von Eiſenerzen und anderen Foſſilien 
auf Gängen, Lagern, Stöcken und Imprägnationen 
vor. Fremde Beimengungen, die ſich in den 
Manganerzen finden, ſind namentlich Kobalt, Nickel, 
Zink, Titan, Vanadin, Silber, Kupfer, Indium, 
Blei, Fluor, Phosphorſäure, Arſenſäure ze, 

Manganerze im weiteren Sinne ſind alle Erze, 
welche Mangan in nutzbarer Menge enthalten; 
im engeren Sinne rechnet man jedoch nur Erze 
mit einem geringen Mangangehalt hierher, während 
man die anderen als Braunſteine bezeichnet. Zu 
den Braunſteinen gehören: Pyroluſit, Braunit, 
Hausmannit, Manganit, Pſilomelan, Wad, Man⸗ 
ganſpath. Andere Manganerze ſind: Franklinit, 
Knebelit und Umbra. Außer in den Erzen findet 
Hi Mangan in faſt allen Eiſen⸗, Titan⸗ und 
Wolfram⸗Mineralien, dann in vielen Augiten, 
Hornblenden, Granaten 2c. 

Mangan. Productionsſtätten. Mangan 
findet ſich: 

Als Pyroluſit in Ilmenau, Oehrenſtock, Fried⸗ 
richroda, Elgersburg, Schweina, Brotterode (Thü⸗ 
ringen), Harhauſen, Gießen und Niedertiefenbach, 
Hundsrück, Vellenbach in Weſtfalen bei Arnsberg, 
im Erzgebirge bei Platten und Johanngeorgen⸗ 
ſtadt. Der Polianit kommt vor in Platten (Böhmen), 
Schneeberg, Johanngeorgenſtadt, Geyer im Erz⸗ 
gebirge, im Siegenſchen, Naſſauiſchen, im Kau⸗ 
kaſus u. a. 

Als Braunit ſelten in Ilmenau, Elgersburg, 
Ilfeld, Oehrenſtock, St. Marcell, Leimbach, Streit⸗ 
berg in Weſtfalen, Wunſiedel, Neunkirchen im Weſter⸗ 
wald u. ſ. w. 

Als Hausmannit neben anderen Manganerzen 
oder Schwerſpath und Kalkſpath auf Gängen im 
Porphyr bei Ilmenau und Oehrenſtock, bei Ilfeld 
und in großen Mengen in Schweden. 

Als Manganit in Ilfeld, Thüringer Wald 
(Ilmenau und Oehrenſtock), Schweden (Undenäs 
in Weſtgothland), in der Bukowina, in Aberdeen⸗ 
ſhire in Schottland, bei Graveneck im Naſſauiſchen, 
zuſammen mit Brauneiſenſtein bei Schwarzenberg 
im Erzgebirge, bei Admont in Steiermark und 
bei Chriſtianſund in Norwegen. Die Varietät 
Warvicit wird gefunden in Warwickſhire (Eng⸗ 
land), Ilfeld. 

Manganit, Graubraunſtein, beſteht aus 89:7 
Manganoryd und 103 Waſſer; kommt rhombiſch 
kryſtalliſirt, und zwar ſtets in Form von Säulen, 
doch auch in radial ſtengeligen und faſerigen, 
ſeltener in körnigen Aggregaten vor, iſt ſehr voll⸗ 
kommen ſpaltbar; die Farbe iſt dunkelſtahlgrau 
bis eiſenſchwarz, häufig bräunlichſchwarz, mit un⸗ 
vollkommenem, aber ſtarkem Metallglanze und 


braunem Strich, der Bruch uneben, etwas ſpröde; 


Mangan. 


ſpeeifiſches Gewicht 4˙3—4·4, Härte 25—4 5; er 
iſt vor dem Löthrohre unſchmelzbar; in concen⸗ 
trirter Salzſäure löſt er ſich bei gewöhnlicher 
Temperatur zu einer braunen Flüſſigkeit, wobei 
Chlor frei wird, dagegen in concentrirter Schwefel⸗ 
ſäure nur wenig und ohne Färbung oder mit 
ſchwachrother Färbung, und in concentrirter Sal⸗ 
peterſäure gar nicht. Ein Zerſetzungsproduct des 
Manganits iſt der Warvicit, der derb, in ſtäng⸗ 
ligen und faſerigen Maſſen vorkommt, halbmetalli⸗ 
ſchen Glanz, eiſenſchwarz bis ſtahlgraue Farbe 
mit ſchwarzem Strich hat und undurchſichtig, un⸗ 
ſchmelzbar und in Salzſäure löslich iſt, ſpecifiſches 
Gewicht 45—46. Härte 25—8. 

Als Pſilomelan in Thüringen (Elgersburg, 
Ilmenau, Ruhla), im Erzgebirge (Johanngeorgen⸗ 
ſtadt, Annaberg, Schneeberg), im Siegenſchen Eiſer⸗ 
feld, Harhauſen), am Harz (Ilfeld, Elbingerode, 
Braunlage), im Fichtelgebirge (Arzberg, Langen⸗ 
bogen), in Bosnien. 

Als Wad am Harz (Iberg bei Grund, Elbinge⸗ 
rode), in Siegen, Naſſau, Thüringen (Ilmenau, 
Brotterode, Ruhla), Devonſhire, Derbyſhire u. ſ. w. 

Als Manganſpath am Harze (Elbingerode und 
bei Harzburg), in Freiberg, Reinhardswald, in 
Heſſen, Diez in Naſſau, Hohenkirchen bei Kaſſel, 
Nagyag in Ungarn ꝛc.; ferner in bedeutenden 
Mengen in den Cambria Rocks bei Barmouth 
und Harleeh (Marionetſhire in England). 

Manganſpath, auch Rodochroſit, Dialogit, 
Roſen⸗ oder Himbeerſpath genannt, kommt theils 
in rhomboedriſchen Kryſtallen, theils in kugeligen 
und nierenförmigen Aggregaten von ſtengeliger, 
ſowie in derben Maſſen von körniger Textur vor, 
hat rojen= bis himbeerrothe, im verwitterten Zus 
ſtand auch bräunliche Farbe und Glas- oder Perl⸗ 
mutterglanz; ſpecifiſches Gewicht 33— 3:6, Härte 
3:5; vor dem Löthrohr ſchwärzt er ſich, ohne zu 
ſchmelzen. 

Die Manganerze werden gegenwärtig nur in 
Ausnahmsfällen zur Darſtellung des reinen Man⸗ 
ganmetalles verwendet, indem dieſes keine Eigen⸗ 
ſchaften beſitzt, welches eine Verwendung desſelben 
in reinem Zuſtande empfehlenswerth erſcheinen 
laſſen. Wohl aber kommt den Manganerzen eine 
ſehr große Bedeutung zur Herſtellung von Legi⸗ 
rungen mit Eiſen (Ferromangan), Manganſtahl 
und Kupfer (Cupromangan) zu, und werden daher 
vielfach Manganerze zugleich mit Eiſenerzen ver⸗ 
ſchmolzen, um die entſprechenden Legirungen zu 


erzielen. Sehr große Bedeutung haben hingegen 


manche Manganerze, namentlich der Braunſtein 
oder Pyroluſit für die chemiſche Induſtrie, und 
ſpielt dieſes Mineral in der Glas- und Emaille⸗ 
fabrikation, in der Töpferei, ferner in der Zeug⸗ 
druckerei und Färberei, ſowie zur Darſtellung von 
Chlor und verſchiedener Manganpräparate eine 
ſehr bedeutende Rolle. Da der Werth des Braun⸗ 
ſteins ausſchließlich durch ſeinen Gehalt an 
Manganhyperoxyd bedingt wird, jo trachtet man an 


Mangan. 


Mangan — Manganlegirungen. 


den Productionsſtätten dieſes Minerale durch 
ſorgfältige Ausſcheidung des fremden Geſteines 
den Gehalt an Manganhyperoxyd ſo hoch als 
möglich zu bringen, und wird der Handelswerth 
eines Braunſteines nach ſeinem Procentgehalte an 
Manganhyperoxyd bemeſſen. 

Mangan. Darſtellung. Man kann Mangan⸗ 
metall auf verſchiedene Art darſtellen. Wenn man 
Manganoxyd mit Kohle in den höchſten Tempe⸗ 
raturen, welche wir in unſeren Oefen erreichen 
können, behandelt, ſo erhält man zwar metalliſches 
Mangan, welches ſich aber zum reinen Mangan 
etwa in der Weiſe verhält, wie ſich Roheiſen zu 
reinem Eiſen verhält. Die auf dieſe Art erzielte 
Metallmaſſe iſt nämlich Mangancarbid, d. i. eine 
chemiſche Verbindung, welche aus Mangan und 
Kohlenſtoff beſteht. Durch Schmelzen von Mangan⸗ 
oxyd mit Kohle im elektriſchen Lichtbogen erhält 
man Mangancarbide, deren Kohlenſtoffgehalt von 
6.3—14·6% beträgt. 

Nach dem Verfahren von Greeve-Wahl erhält 
man reines Mangan, indem man ſehr reinen 
Braunſtein durch ſtarkes Glühen in Manganorydul 
verwandelt und dieſes in einem Strome von Waſſer⸗ 
gas, gemiſcht mit granulirtem Aluminium und Fluß⸗ 
ſpath, in Graphittiegeln, welche mit Magneſia aus⸗ 
gefüttert ſind, bei ſehr hoher Temperatur nieder⸗ 
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über, wobei es anfänglich die Farben des Stahles 
zeigt. 

Reines Mangan iſt weißgrau, ſo hart, daß 
eine Stahlfeile es nicht merklich angreift und 
eckige Stücke davon leicht Glas und Stahl ritzen, 
und politurfähiger als jedes andere Metall, in 
welchem Zuſtande es ſich längere Zeit unverändert 
erhält; ſehr ſpröde, zerbricht unter dem Hammer 
und läßt ſich pulvern; in verdünnten Säuren 
löſt es ſich unter Bildung von Oxydulſalz und 
Freiwerden von Waſſerſtoff; in concentrirter 
Schwefelſäure löſt es ſich nur beim Erwärmen, 
wobei ſchweflige Säure entſteht; das ſpecifiſche Ge⸗ 
wicht beträgt 615—8:013, im Durchſchnitt 7˙22. 
Die ſpecifiſche Wärme von wenig Silicium ent⸗ 
haltendem Mangan beträgt zwiſchen 97 und 14% 
0.1217, von unreinem Mangan zwiſchen 98 und 
20° 01332. Das Mangan kommt in Bezug auf 
Wärme: und Elektricitätsleitung dem Eiſen nahe 
und ſteht in der elektrochemiſchen Spannungs⸗ 
reihe zwiſchen Aluminium und Waſſerſtoff. Der 
Schmelzpunkt wird von John mit 1500, von 
Becquerel mit 1600, von Carnelly mit 
19009 C. angegeben. Mit Phosphor erhitzt giebt es 
eine roheiſenähnliche kryſtalliniſche Maſſe, welche 
zum Theil durch Salzſäure erhitzt wird; ferner 
verbindet es ſich leicht mit Chlor, Brom, Schwefel 


ſchmilzt. Bei Anwendung von 100 Gewichtstheilen und Silicium. Beim Erhitzen in einem Strom 
Aluminium erhält man 284 Gewichtstheile an von Ammoniak nimmt es Stickſtoff auf und wird 
volltommen reinem Manganmetall. Auch durch ſpröde. Mit anderen Metallen bildet das Mangan 
Behandeln des waſſerfreien Doppelſalzes aus leicht Legirungen, von denen als die wichtigſten 
Manganchlorür⸗ Kaliumchlorid mit Magneſium⸗ jene mit Eiſen angeſehen werden müſſen. 
metall in der Hitze erhält man vollkommen reines Manganlegirungen. Mangan⸗Alumi⸗ 
Mangan. In gewerblicher Beziehung dürfte der nium. Eine Legirung von Mangan und Alu⸗ 
Proceß der Darſtellung von reinem Mangan mit minium erhält man, indem man 10 Th. waſſer⸗ 
Hilfe von Aluminium derjenige ſein, welcher die freies Manganchlorür, 30 Th. Chlorkaliumnatrium 
meiſte Beachtung verdient, indem ſich bei dem⸗ und 15 Th. Aluminium zuſammenſchmilzt und 
ſelben die Geſtehungskoſten des Metalles am auf den Regulus verdünnte Salzſäure einwirken 
niedrigſten ſtellen dürften. läßt; dieſe Legirung wird von kalter concentrirter 
Mangan. Eigenſchaften. Dieſe zeigen ie Salpeterſäure nicht, dagegen von heißer, ſowie 
nach der Darſtellungsweiſe kleine Verſchieden⸗ von concentrirter Salzſäure leicht gelöſt und giebt 


heiten; das aus Manganamalgam dargeſtellte 
Mangan iſt pyrophoriſch, verbrennt in einem 
Strome von Kohlenoxydgas unter Rothglühend⸗ 


ſogar an verdünnte Natronlauge das Alu⸗ 
minium ab. 


Mangan und Eiſen⸗Ferromangan. Solche 


werden, wobei das Gas ſo ſchnell zerſetzt wird, Legirungen mit einem gleichzeitigen Gehalte an 
daß ein theilweiſes Vacuum in dem Apparate Kohlenſtoff ſind das Ferromangan und das Ferro⸗ 
entſteht, ebenſo wirken Kohlenſäure und ſchwefelige ſiliciummangan, welche in der Stahlbereitung 
Säure. Nach Brunner wird Mangan von Waſſer Verwendung finden; das Mangan bewirkt ſchon 
bei gewöhnlicher Temperatur nur ſehr langſam in kleinen Mengen die Reduction der vorhandenen 
angegriffen, verliert aber bei längerer Berührung Oxyde und erhöht jo die Feſtigkeit des Metalles; 
mit demſelben den Glanz und bedeckt ſich nach in größeren Mengen zugeſetzt, erhöht es die Härte, 
mehreren Tagen mit einer dünnen Oxydſchichte, Politurfähigkeit und Homogenität, ohne jedoch die 
bei kochendem Waſſer tritt dieſe Wirkung etwas Feſtigkeit weſentlich zu beeinfluſſen. Um Eiſen⸗ 
ſchneller ein. Nach Andree läuft Mangan an mangan herzuſtellen, wird Manganoxyd mit mes 
feuchter Luft mit gelblicher und violetter Farbe talliſchem Eiſen (Gußeiſengranalien, Eiſenfeilen, 
an, zerfällt unter Entwickelung von Waſſerſtoff Drehſpänen von Eiſen und Stahl) und jo viel 
zu einem rothbraunen bis ſchwarzen Pulver, das Holzkohlenpulver gemengt, daß dieſes der Menge 
aus metalliſchem Mangan, Manganoxyduloxyd, des im Braunſteine enthaltenen Sauerſtoffes ent 
etwas Kohle und Silicium beſteht. Beim Erhitzen ſpricht; ein Quantum von 20 —25 kg dieſes Ger 
an der Luft geht Mangan ſchnell in Oxyduloxyd menges wird nun in einem Graphittiegel mit 


Mangan — Manganlegirungen. 
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Kohle, Flußſpath und Kochſalz bedeckt, der Tiegel kieſelſäurefreien, manganreichen Eiſenerzen mit be: 
durch mehrere Stunden der Weißgluth ausgeſetzt deutenden Kalkzuſchlägen bei hoher Temperatur 
und hierauf erkalten gelaſſen. Nimmt man 2 be⸗ im Eiſenhochofen herzuſtellen. 

ziehungsweiſe 4 Atome Mangan auf 1 Atom Ferromanganſilicium. Dieſe Legirung er⸗ 
Eiſen, jo erhält man Legirungen, welche 66˙3 be⸗ hält man, indem man 44 Ferromangan, 5 Eiſen⸗ 
ziehungsweiſe 797%, Mangan enthalten, härter granalien, 20 reinen Quarz und 31 Flußſpath 
ſind als der härteſte Stahl, ſich vollkommen poliren mit Kohlentheer zu Briquettes formt, die Maſſe 
laſſen und eine Farbe zeigen, die zwiſchen der des trocknet und dann durch circa fünf Minuten in 
Silbers und der des Stahles die Mitte hält; einem dicken Schmelztiegel mit Wänden von 33 
dieſelben ſchmelzen bei Rothgluth, ſo daß ſie ganz | bis 35 mm Stärke ſchmilzt; das Product enthält 


geeignet zur Gießerei find, und orydiren ſich an 
der Luft und durch Waſſer nur an der Ober⸗ 
fläche. 

Nach einem anderen Verfahren wird ein Ge⸗ 
menge von kohlenſaurem Manganorydul, Eiſen⸗ 
oxyd und Kohle in der neutralen oder reducirenden 
Flamme eines Siemensofens erhitzt; das nach 
24 Stunden erhaltene Ferromangan enthält 20 
bis 25% Mangan. 

Manganſtahl. Zähemachen von Gegenſtänden, 
welche aus Manganſtahl gegoſſen ſind. Um den 
Manganſtahlgüſſen die Sprödigkeit zu benehmen 
und ſie zähe zu machen, muß man ſie ſehr lang⸗ 
ſam auf etwa 9500 C., d. i. Orangegluth, er⸗ 
wärmen und dann durch Eintauchen in kaltes 
Waſſer raſch abkühlen. Das Erwärmen geſchieht 
in der Weiſe, daß man die Gegenſtände in einen 
kalten Ofen einſetzt, dieſen anfeuert und das 
Feuer allmählich ſo ſteigert, daß die Gegenſtände 
nach einer Stunde etwa 2000, nach zwei Stunden 
430°, nach 3 Stunden 650% erreichen, worauf 
man raſch auf 9500 C. erwärmen kann. Bei 
raſchem Erhitzen der Gußſtücke kommt es vor, 
daß im Innern derſelben Sprünge entſtehen, was 
darauf zurückzuführen iſt, daß der Manganſtahl 
nur ein geringes Wärmeleitungsvermögen beſitzt. 

Manganſchwamm, den man bei der Stahl⸗ 
bereitung zuſetzt, erhält man, indem man Mangan⸗ 
erze mit 30%, Steinkohle, 30% Kochſalz und 
10% Kalk im Flammofen zur Weißgluth erhitzt. 

Ein Gemenge von fein zertheiltem Roheiſen 
mit Theer oder Oel, pulverförmigem Mangan⸗ 
oxyd und Kohlenſtaub im Tiegel⸗ oder Flamme | 


etwa 6% Silicium und circa 1% Graphit. Wenn 
man mehr Quarz und Flußſpath zuſetzt und 


höher gekohltes Ferromangan anwendet, erhält 


man ein Product, welches reicher an Silicium iſt. 

Kupfer und Mangan (vgl. auch Cupro⸗ 
mangan). Eine Legirung von 7450 Kupfer, 
25 Mangan und 0˙50 Kohlenſtoff wirkt durch 
ihren Mangangehalt reducirend auf von ge⸗ 


ſchmolzener Bronze aufgenommene Oxyde. Her⸗ 


geſtellt wird ſie, indem man ein Gemenge von 
gepulvertem Manganerz, Kohlenpulver und Kupfer 


in Granalien oder als Feile in einen Graphit⸗ 


tiegel bringt, welcher etwa 15 — 25 kg faßt, deckt 
mit Flußſpath, Kochſalz und Kohlenlöſche, worauf 
man den Tiegel mehrere Stunden hindurch in 
Weißglühhitze beläßt, worauf man die Legirung 
in Form eines harten, zähen, feſten, weißlich⸗ 
grauen Productes erhält; da hierbei in Folge une 
vollſtändiger Reduction etwa 10% Mangan ver⸗ 
ſchlackt werden und Oefen wie Tiegel ſehr leiden, 


hat man folgendes Vorgehen verſucht, welches 


dieſen Uebelſtänden wenigſtens theilweiſe abhilft: 
Man ſchmilzt ein Gemenge von Kupferoxyd, Kohle 


und Manganoryd im Flammofen mit Regenerativ⸗ 


feuerung und erhält ſo eine hämmerbare, ge⸗ 
ſchmeidige Legirung, welche 5— 30% Mangan ent⸗ 
hält und zäher als Kupfer ſein ſoll. Durch einen 
Zuſatz von Zink erhält man Legirungen, welche 
dem Neuſilber ähnlich ſind und ſich im Gegen⸗ 
ſatz zu dieſem auch in kaltem Zuſtande verarbeiten 
laſſen. Eine homogenere Legirung ſoll ſich erzielen 
laſſen, wenn man 75—100 kg Manganerz mit 
50 kg Kupferoxyd und 75 ke Anthracit im be: 


ofen bis zum Schmelzen erhitzt, liefert ebenfalls deckten Tiegel durch 6—10 Stunden auf Roth⸗ 
Ferromangan. Wenn man ein Gemenge von Kohle gluth (zum Schluſſe auf Weißgluth) erhitzt; nach 
und Manganerz nach und nach in ein Roheiſen⸗ dem Abkühlen verbleibt eine zerreibliche Maſſe, 
bad im Siemensofen mit Sohle aus Graphit welche die Legirung in Form kleiner Kugeln ent 
und feuerfeſtem Thon einträgt und Schlacke aus hält, welche abgeſiebt und verwaſchen werden. 
dem Hochofen, welche 25% Mangan enthält, Bei kleinem Mangangehalt (etwa 4%) iſt das 
hinzuſchlägt, jo ergiebt ſich ebenfalls eine Eiſen⸗ Mangankupfer kupferroth, bei größerem (10 — 150%) 
Manganlegirung. Andernorts mengt man kalk⸗ gelblichgrau, bei noch höherem (3. B. 30%) grau 
haltige Manganoxyde aus Manganlaugen, von gefärbt, hat ſtarken Glanz und feines Korn; eine 
der Chlorfabrikation mit reinem Magneteiſenſtein, Legirung mit 8% Mangan ſoll ſich ziemlich gut 
15% ſehr aſchearmem Steinkohlenſtaube und etwas walzen laſſen, während fie bei 12—15% ſehr 
Flußſpath, formt mit Steinkohlenpech aus der brüchig wird. 

Maſſe Briquettes, glüht dieſe und erhitzt im Der einzige Uebelſtand, mit welchem nach Krupp 
Siemens⸗Martinofen mit Graphitherd; wenn Fluß die Darſtellung dieſer Legirungen im Großen 
eintritt, ſetzt man manganreiches Spiegeleiſen zu. verbunden iſt, liegt darin, daß das Mangan bis 
In neuerer Zeit iſt man auch dahin gelangt, nun nicht im Großen dargeſtellt wird und man 
kohlenſtoffhaltiges Ferromangan aus möglichſt daher gezwungen iſt, das Metall bei der An⸗ 


Manganlegirungen. 


Manganlegirungen. 


fertigung der Legirung erſt aus feiner Verbindung 
zu reduciren. Das Mangan iſt überdies leichter 
orydirbar als andere Metalle, und mm es daher 
mit einigen Schwierigkeiten verbunden, Legirungen 
zu erhalten, deren Zuſammenſetzung eine ganz 
gleichförmige ift. 

Man iſt übrigens in neuerer Zeit dahin ge⸗ 
langt, dieſen Uebelſtand theilweiſe zu umgehen, 
indem man mit Leichtigkeit eine ſehr reine Mangan⸗ 
verbindung, welche ſich leicht zu Metall reduciren 
läßt, zu ſehr geringen Preiſen darſtellen kann. 
Es iſt bekannt, daß das Chlor in den Bleichereien, 
Papierfabriken u. ſ. w. mit Hilfe von Braun⸗ 
ſtein dargeſtellt wird. Die manganhältige Flüſſig⸗ 
keit, welche ſich hierbei als Nebenproduct ergiebt, 
hat einen ſehr geringen Werth und läßt ſich aus 
derſelben vollkommen reines Manganoxyd dar⸗ 
ſtellen, welches man zur Anfertigung des Cupro⸗ 
mangans benützen kann. Es wäre am bequemſten, 
das am häufigſten in der Natur vorkommende 
Manganerz, den Braunſtein, zur Darſtellung des 
Cupromangans anzuwenden; der Braunſtein ent⸗ 
hält aber immer anſehnliche Mengen fremder Me⸗ 
talle, die mit dem Mangan reducirt werden, mit 
dieſem in die Legirung gelangen und die Eigen⸗ 


ſchaften derſelben beeinfluſſen, wodurch es be- 
greiflicherweiſe mit Schwierigkeiten verbunden iſt, 
eine gewiſſen Anforderungen entſprechende Legi⸗ 
rung darzuſtellen. Es iſt daher immer am ſicherſten, 
ſich hierfür des reinen Manganoxydes, wie man 
es aus den Rückſtänden von der Chlorbereitung 
erhält, zu bedienen. 


Zum Zwecke der Darſtellung der Legirung 
wendet man nach A. Krupp das Kupfer in Ge⸗ 
ſtalt feiner Körper an, wie man ſie durch Ein⸗ 
gießen von geſchmolzenem Kupfer in Waſſer er⸗ 
hält; dieſe Kupferkörner werden mit Kohle und 
dem trockenen Manganoxyd gemiſcht und das 
Gemiſch in einen Tiegel eingetragen, der davon 
etwa 30 kg aufzunehmen vermag; es muß aber 
in dem Tiegel noch ſo viel Raum übrig ſein, daß 
man auf die Metallſchicht eine ſtarke Decke von 
Kohle geben kann, weil, wie erwähnt, das Mangan 
leicht oxydirt wird. Der Tiegel wird nun in einem 
gut ziehenden Windofen ſtarker Weißgluth aus⸗ 
geſetzt und findet bei dieſer eine vollkommene 
Reduction des Manganoxydes zu Mangan ſtatt, 
das Ho ſogleich mit dem Kupfer zu einer Legi⸗ 
rung vereinigt. Damit der Zutritt der Luft zu 
der ſchmelzenden Metallmaſſe möglichſt abgeſchloſſen 
bleibe, iſt es zweckmäßig, den Tiegel mit einem 
Deckel zu verſehen, der nur in der Mitte eine 
Oeffnung hat, durch welche das bei der Reduction 
entſtehende Kohlenoxydgas entweichen kann. 
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Legirung wird ſodann ausgegoſſen und erſtarrt 
raſch zu einer im Ausſehen gutem Neuſilber gleich⸗ 
kommenden Maſſe. Da bei wiederholtem Schmelzen 
des Cupromangans immer beträchtliche Mengen 
von Mangan wieder in Oxyd übergehen, ſo iſt 
es angezeigt, Gegenſtände, die aus dieſer Legi⸗ 
rung dargeſtellt werden ſollen, direct aus dem 
Tiegel, in welchem die Reduction erfolgte, zu 
gießen. Es iſt dies um ſo wichtiger, als durch 
das Cupromangan die Tiegel ſehr ſtark ange⸗ 
griffen werden und ein Tiegel in Folge deſſen 
nur eine geringe Anzahl von Operationen er⸗ 
trägt. Die geeignetſten Sorten des Cupromangans 
ſind jene, deren Mangangehalt zwiſchen 10 und 
30% Mangan liegt; dieſelben beſitzen eine ſchöne 
weiße Farbe, ſind hart, zäher als Kupfer und 
laſſen ſich auch unter dem Hammer, ſowie unter 
Walzwerken bearbeiten. 


Das reine Cupromangan kann für ſich allein 
recht zweckmäßig als Erſatz der Bronze in vielen 
Fällen verwendet werden, und ganz beſonders 
in jenen, in welchen es nicht auf eine beſonders 
große Härte der Legirung ankommt. Man kann 
das Cupromangan aber auch zum Ausgangs⸗ 
punkte mehrerer Legirungen nehmen, welche außer⸗ 
dem noch Zinn oder Zink enthalten, und iſt in 
Folge deſſen im Stande, Legirungen darzuſtellen, 
welche geringere Gewinnungskoſten verurſachen 
als das reine Cupromangan. Dieſe Legirungen 
müſſen immer in der Weiſe dargeſtellt werden, 
daß man das betreffende Metall zuerſt für ſich 
allein unter einer Kohlendecke ſchmilzt, ſo ſtark 
erhitzt, als es nur angeht, und in dasſelbe die zu 
kleinen Stücken zerſchlagene Legirung des Cupro⸗ 
mangans einträgt; es iſt dieſes Verfahren wegen 
der leichteren Oxydirbarkeit des Mangans ge⸗ 
boten. 


Unter den Legirungen, die man mit Hilfe des 
Cupromangans darſtellt, dürfte beſonders die 
zinkhaltige Legirung berufen ſein, eine gewiſſe 
Rolle in der Induſtrie zu ſpielen, indem ſie in 
ihren Eigenſchaften dem Neuſilber ziemlich nahe 
kommt und, wie dieſes, auch eine große Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit gegen den Einfluß chemiſcher Agen⸗ 
tien beſitzt. Jene Legirungen, welche aus Kupfer, 
Mangan und Zinn beſtehen, nähern ſich in ihrem 
Charakter mehr den harten Lagermetallen und 
können auch zur Herſtellung von Lagern mit be⸗ 
ſonderem Vortheil verwendet werden. 


Legirungen von Cupromangan, welche für 
techniſche Zwecke beſonders werthvoll ſind, haben 
die nachſtehende Zuſammenſetzung: 


Et „I IV 

Wenn man vermuthet, daß die Reduction be⸗ Kupfer! 75 60 65 60 

endet und die Metalle geſchmolzen ſind, hebt man Mangan 25 25 20 20 

den Deckel ab und rührt mit einer Eiſenſtange in Sülk E — 15 5 — 

dem Tiegel, um die Legirung möglichſt homogen Zinn — — — 10 

zu machen. Die ganz gleichförmig geſchmolzene Me!! — — 10 10 
Manganlegirungen. 


Lexikon der Metalltechnik. 
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Das Mangankupfer wird Kupfer oder Metall: 
legirungen zugeſetzt, um denſelben Sauerſtoff zu 
entziehen und dadurch ihre Dichtigkeit, Feſtigkeit 
und Härte zu erhöhen. Es dient zur Herſtellung 
einer größerer Zahl von Legirungen, welche als 
Manganbronze, Manganmeſſing, Manganneuſilber 
(Silberbronze) u. ſ. w. bezeichnet werden. 


Manganbronze erhält man auf die Weiſe, 
daß man zu der im Tiegel geſchmolzenen gewöhn⸗ 
lichen Bronze unter einer Decke von Holzkohlen⸗ 
pulver das Mangankupfer nach und nach in vor⸗ 
gewärmten Stückchen zuſetzt, ſtark feuert und dabei 
wiederholt mit einem Stabe aus Retortengraphit 
oder angebranntem Holze umrührt und die Le⸗ 
gierung ausgießt oder daß man zunächſt Kupfer 
und Altmetall mit dem Zuſatze von Mangankupfer 
im Tiegel unter einer Decke von Kohlenpulver 
einſchmilzt, worauf man das Zinn zuſetzt und 
gut umrührt. 


Durch einen Zuſatz von bis 50% Aluminium 
wird die Manganbronze feſter, elaſtiſcher und 
leichter gießbar, weniger leicht angreifbar und 
ſilberweiß. 


Am beiten ſoll ein Zuſatz von % Mangan 
— 2:/,%/, Mangankupfer, welches 25% Mangan 
enthält, ſein; ſolche Manganbronze hält einen 
Druck von 28'250 kg per Quadratmillimeter bei 
205%, Dehnung aus, während gewöhnliche Bronze 
bei einem Druck von 18 kg bricht; ſie iſt wegen ihrer 
großen Homogenität ſehr widerſtandsfähig gegen 
Abnützung durch Reibung. Ein Zinkzuſatz erhöht bei 
noch hinreichender Feſtigkeit die Billigkeit. Eine 
Legirung von 88:73 Kupfer, 6·32 Zinn, 3:93 Zink, 
1-00 Mangan, 0:10 Blei und 0:03 Eiſen hat 
per Quadratmillimeter 52 kg Feſtigkeit. Sehr gut 
ſoll ſich für Lagermetall eine Legirung aus 80 
Kupfer, 7—9 Mangankupfer, 6 Zinn und 5 Zink 
bewährt haben. Monganbronze in Drahtform wird 
als Einſchalter für elektriſche Ströme benützt. — 
Einſtweilen ſteht der allgemeinen Herſtellung und 
Anwendung der hohe Preis des Mangans im Wege 
ſowie die Thatſache, daß die Legirungen jtrengs 
flüſſiger und minder leicht gießbar ſind. 


Mangan⸗Weiß⸗ und ⸗Rothguß. Zu Weiß⸗ 
guß werden Legirungen von 42 oder 20 Zinn, 40 
oder 58 Blei, 16 oder 20 Antimon und 2 Mangan⸗ 
kupfer, zu anderen Legirungen 16 Zinn, 3 oder 
3½ Zink, 3 oder 3½ Blei und 2 oder 1 Mangan⸗ 
kupfer, zu Sterrometall 54 Kupfer, 40 Zink, 6 Ferro⸗ 
mangan — zu Rothguß 85 oder 81 Kupfer, 14 
oder 17 Zinn, 1 oder 2 Mangankupfer empfohlen. 


Manganin iſt eine Legirung aus Kupfer, 
Mangan und Nickel, welche ſich durch großen elek⸗ 
triſchen Widerſtand auszeichnet. 


Manganmeſſing 70 Kupfer, 30 Mangan, 
20—30 Zink geben eine ſilberähnliche Legirung, 
welche ſich bei Rothgluth hämmern und walzen 


Manganit — Mannesmann⸗Röhren. 


läßt; wenn dieſelbe keiner hohen Temperatur aus⸗ 
geſetzt zu werden braucht, wird eine Legirung von 
49 Kupfer, 21 Mangan, 5— 10 Eiſen, 5—10 Zink; 
angewendet. Als Loth dafür dient eine Legirung 
von 7 Kupfer, 3 Mangan und 1—2 Silber. Für 
Münzen: 65 Kupfer, 25 Mangan, 10 Zink oder 
65 Kupfer, 15—20 Mangan, 10 Zink, 10—5 
Nickel. 

Mangan, Aluminium, Kupfer und Zink 
(Silberbronze). Eine Legirung von 67°5 Kupfer, 
18 Mangan, 13 Zink, 12 Aluminium und 5 Si⸗ 
licium läßt ſich leichter als Neuſilber zu dünnen 
Platten und Draht von 0˙008 Zoll Durchmeſſer 
ausarbeiten, welche letzterer billiger und ein 
beſſerer Leiter für Elektricität iſt, als ein Neu⸗ 
ſilberdraht; ſchmale Stäbe dieſer Legirung haben 
75.000 Pfund Feſtigkeit bei 20% Dehnbarkeit. 


Manganit, j. Manganeiſenerze. 
Manganſchaum, j. Wad. 
Manganſpath, ſ. Manganeiſenerze. 
Manillagold, ſ. Meſſing, Rothmeſſing. 


Mannesmann -Nöhren. Bezeichnung für 
Eiſenröhren, welche durch Walzen aus einem 
Stücke dargeſtellt werden und nach dem Erfinder 
des Verfahrens benannt ſind. Die Abbildung 
Fig. 134 verſinnlicht die Grundzüge des Vers 


Fig. 131. 


fahrens, nach welchem dieſe Röhren hergeſtellt 
werden. Zwei Walzen, welche aus je einem kegel⸗ 
förmigen und einem eylinderförmigen Theile bes 
ſtehen und ſo geſtellt ſind, wie dies aus der Ab⸗ 
bildung erſichtlich iſt, drehen ſich mit ungemein 
großer Geſchwindigkeit um ihre Achſen. In Folge 
ihrer Geſtalt dreht ſich der cylindriiche Theil der 
Walzen mit einer Geſchwindigkeit, welche doppelt 
ſo groß iſt, als jene am dünnſten Theil des kegel⸗ 
förmigen Theiles, wo der Durchmeſſer nur die 


Manganit — Mannesmann⸗Röhren. 


Mannheimer Gold — Maſchinenbronze. 


Hälfte von jenem des cylindriſchen Theiles De: 
trägt. Schiebt man einen cylindriſchen Eiſenſtab 
zwiſchen die Walzen, ſo wird er nicht nur zu einem 
Cylinder von geringerem Durchmeſſer geſtreckt, 
ſondern in Folge der ſich entwickelnden Fliehkraft 
in eine Röhre umgewandelt, deſſen inneren Durch⸗ 
meſſer man durch einen eingeſchobenen Cylinder 
(Dorn) beſtimmt. 


Es verſteht ſich von ſelbſt, daß ſich zur Her⸗ 
ſtellung von Röhren nach dieſem Verfahren nur 
Eiſen, Stahl, Meſſing oder Kupfer von vorzüg⸗ 
licher Güte verwenden läßt. Die Feſtigkeit der 
Mannesmann⸗Röhren und nach demſelben Vers 


fahren hergeſtellten Gefäße übertrifft jene anderer 


Röhren um ein Mehrfaches. Man wendet aus 
dieſem Grunde derartige Röhren überall dort an, 
wo es ſich um bedeutenden Widerſtand gegen hohen 
Druck handelt, z. B. zur Anfertigung von Siede⸗ 
röhren für Dampfkeſſel, von Flaſchen zur Aufbewah⸗ 
rung von flüſſiger Kohlenſäure u. ſ. w. Bei der An⸗ 
fertigung von Flaſchen für Flüſſigkeiten, welche unter 
hohem Druck ſtehen, walzt man nur ſo weit, daß 
von dem urſprünglichen Cylinder noch ein Stück 
übrig bleibt, welches nicht zum Rohre ausgewalzt 
wird. Man erhält dann ein Gefäß, deſſen Wand 


und Boden aus einem Stücke beſtehen. Da die 


nach dem Mannesmann'ſchen Verfahren herge⸗ 
ſtellten Rohre und Geſäße thatſächlich aus einem 
Stücke eines ſehr zähen Metalles beſtehen, eine 
Naht oder Schweißungsſtelle an denſelben nicht 
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kleiner Gegenſtände, welche ein dem Golde ähn⸗ 
liches Ausſehen zeigen, verwendet wird. Einige 
als Mannheimer Gold bezeichnete Legirungen 
haben die nachſtehende Zuſammenſetzung: 


1 11 mr 
Kupfer 83.7 898 900 
Bunt: ee 93 99 10˙0 
Dun 7˙0 0˙6 — 


Dieſe Legirungen haben, wenn ſie blank polirt 
ſind, eine dem Golde ähnliche Färbung, welche 
aber an der Luft bald bräunlich wird und werden 
dieſelben zur Anfertigung von ungemein billigen 
Schmuckgegenſtänden (in Form von ſehr dünnem 
Blech) zur Fabrikation von Knöpfen, Deckeln für 
Tabakspfeifen u. ſ. w. verwendet. 


Mlarmatit, ſ. Zinkblende. 


Maſchinenbronze. Da die einzelnen Theile 
einer Maſchine in Bezug auf das Abgenütztwerden 
in ungemein verſchiedener Weiſe in Anſpruch ge⸗ 
nommen ſind, ſo ergiebt ſich ſchon hieraus von 
ſelbſt, daß es keine Legirung giebt, aus welcher 
man alle Theile einer Maſchine mit Vortheil her⸗ 
ſtellen könnte — daß alſo eine Maſchinenbronze als 
ſolche gar nicht exiſtirt. Man kann daher nur von 
Bronzen ſprechen, welche ſich mit Vortheil für 


Anfertigung gewiſſer Maſchinentheile verwenden 


vorhanden iſt, ſo übertreffen ſie an Widerſtands⸗ 


fähigkeit alle nach anderen Verfahren dargeſtellten 
Gefäße; Flaſchen aus Stahl für flüſſige Kohlen⸗ 
ſäure und andere durch Druck verflüſſigte Gaſe, 
ertragen oft einen Druck von über 500 Atmo⸗ 
ſphären, bevor ſie reißen. Sie explodiren dabei 
nicht, ſondern der ſehnige Stahl reißt thatſächlich 
entzwei, wie ein gewebter Stoff. Bei beſonderen 
Prüfungsverſuchen, welche rückſichtlich der Feſtig⸗ 
keit angeſtellt wurden, ergab ſich eine Dehnung 
bis zu 24% und die ungemein große Zerreißungs⸗ 
feſtigkeit 80 —86 kg per Quadratmillimeter. Es 
iſt dies alſo einem Drucke von 800—860 Atmo⸗ 
ſphären gleich. Außer zur Fabrikation von Flaſchen, 
welche hohen Druck ertragen müſſen, wird das 
Mannesmann'ſche Verfahren auch zur Her⸗ 
ſtellung von Siederohren für Röhrenkeſſel, von 
Sprenggeſchoßen, überhaupt überall dort ange⸗ 
wendet, wo eine außergewöhnlich große Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit des Materiales gegen das "er: 
reißen von innen heraus gefordert wird. 


Mannheimer Gold oder Similor (d. h. 
dem Golde gleich) iſt eine ſchon ſeit längerer 
Zeit in Verwendung ſtehende Kupfer⸗Zinklegirung, 
welche zu den ſogenannten Tombaklegirungen zu 
zählen iſt und mit geringen Abweichungen in 
Bezug auf die Zuſammenſetzung unter verſchiedenen 
Bezeichnungen wie Chryſokalk, Orerde, Pinchbeak 
(ſ. die betreffenden Artikel) vielfach zur Anfertigung 


laſſen. Der Mehrzahl der Fälle nach, in welchen 


man ſogenannte Bronzen für Beſtandtheile von 
Maſchinen verwendet, hat man es ſtreng ge⸗ 
nommen, gar nicht mit Legirungen zu thun, welche 
als echte Bronze zu bezeichnen wären, ſondern in 
die Kategorie jener Legirungen gehören, welche man 
als Rothguß (ſ. d.) oder als Weißguß (i. d.) bezeichnet. 
Die Zuſammenſetzung der Maſchinenbronze iſt je 
nach den daraus zu fertigenden Gegenſtänden ſehr 
verſchieden; für Theile, die rollende und gleitende 
Reibung auszuhalten haben, (Lagerpfannen, Kolben⸗ 
ringe 2c.) iſt hinreichend feſtes und hartes Material 
bei möglichſt kleinen Reibungscoefficienten nöthig, 
dagegen bei anderen, wie z. B. bei Stirnrädern 
Feſtigkeit gegen Bruch und Widerſtandsfähigkeit 
gegen mechaniſche Abnützung, oder z. B. bei Ven⸗ 
tilen, Pumpenkolben ꝛc. dichter Guß, oder bei 
Prägeſtempeln für Goldarbeiter ꝛc. Härte, Feſtigkeit 
und ſcharfe Umriſſe erforderlich. Es werden hierzu 
theils bloße Kupferzinnlegirungen, theils ſolche mit 
einem Zink, Blei- oder Antimonzuſatz verwendet, 
in der Regel mit 80—90% Kupfer; die Kupfer⸗ 
reicheren laſſen ſich ſchmieden. Als eine gute Le⸗ 
girung für dieſen Zweck wird auch bezeichnet: 
55 Kupfer, 43—44·5 Zink und 2—0˙5 Zinn. 

Die nachſtehende Tabelle giebt ein Bild über 
die Zuſammenſetzung von Maſchinenbronzen für 
verſchiedene Zwecke und verweiſen wir rückſichtlich 
anderer hierher gehöriger Legirungen auf die 
Artikel Bronze, Meſſing, Neuſilber, Rothguß, 
Weißguß u. ſ. w. 


Mannheimer Gold — Maſchinenbronze. 
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Lagermetalle. 
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Maſchinenfette nach »der Seifenfabrikante. 

Die nachſtehend angeführten Compoſitionen ſind 
der Hauptſache nach Kalkſeifen, in welchen ziem⸗ 
lich große Mengen von Mineralöl in Form feiner 
Tropfen (als Emulſion) vertheilt ſind. Gegen⸗ 
wärtig find dieſe »Maſchinenfette« faſt allgemein 
durch die dickflüſſigen Mineralöle, von welchen 
die Metalle gar nicht angegriffen werden, ver⸗ 
drängt. 


1 11 III IV V 
Mineralöl . 100 100 100 100 100 
Leinöl. 30 25 75 — — 
Erdnußöl . 20 25 — — 20 
Rapsöl . . — — 50 40 30 
Cocos bl. — — = 10 — 
Harzöl — — 100 — . 
Magneſia . 5 — — — — 
eee 10 25 10 10 


Man löſcht den Kalk mit jo viel Waſſer, daß eine 
Milch entſteht, bringt die Kalkmilch zum Sieden, und 
ſetzt zuerſt die Pflanzenöle und dann das Harzöl 
und Mineralöl zu. Gekocht wird 6—8 Stunden; 


Maſchinenfette 


ie mehr Kalk 
wird das Fett. 

Maſſel, ſ. Eiſen, Friſchen des. 

Malficot, ſ. Bleiglätte. 

Mattiren, ſ. Feuervergoldung, Mattiren ver⸗ 
goldeter Gegenſtände. 

Mattirpfanne, ſ. Feuervergoldung, Mattiren 
vergoldeter Gegenſtände. 

Mayer’s Amalgam, ſ. Elektriſirmaſchinen, 
Amalgam für. 

Medaillen. Färben von Medaillen. Gewöhn⸗ 
lich ertheilt man Medaillen eine mehr weniger 
lebhafte braune oder rothbraune Färbung und 
kann hierbei im Allgemeinen jene Verfahren zur 
Anwendung bringen, welche zum Braunfärben 
von Kupfer und Meſſinggegenſtänden in Ver⸗ 
wendung kommen. Für künſtleriſch ausgeführte 
größere Medaillen, welche meiſt nur in geringerer 
Zahl geprägt werden, ſchlägt man gewöhnlich ein 
etwas umſtändlicheres Verfahren ein, nach welchem 
man aber auch einen ſehr gleichmäßigen warmen 
Farbenton erhält, den man noch nach der Beſchaffen⸗ 
heit der Medaille, welche entweder nur ſehr flache, 


— Medaillen. 


angewendet iſt, deſto conſiſtenter 


Medaillen — Melaconit. 


mittelſtarke oder ſehr ſtark erhabene Prägung zeigt, 
heller oder dunkler machen kann. (Medaillen der 
letzteren Art werden immer gegoſſen und erhalten 
durch die Prägung nur die Feinheit in der 
Wiedergabe der Erhöhungen und Vertiefungen 
des Bildes.) 


Medaillen. Färben durch Erhitzen. Man faßt 
die Medaille mit einer Zange und erhitzt ſie 
gleichmäßig über einer Weingeiſtflamme oder einer 
nicht leuchtenden Gasflamme, bis ſich ſo viel 
Kupferoxydul gebildet hat, daß die Oberfläche 
der Medaillen mehr weniger braunroth erſcheint. 
Da durch das Erhitzen der Glanz der Medaillen 
zum größten Theile verloren geht, ſo wird ihnen 
derſelbe durch anhaltendes Bürſten mit Graphit⸗ 
pulver und ſchließlich ſtarkes Reiben mit weichen 
Wolllappen, welche mit Graphit beſtrichen ſind, 
wieder gegeben. Da es ſchwierig iſt, einer großen 
Zahl von Medaillen nach dieſem Verfahren eine 
ganz gleiche Färbung zu ertheilen, ſo erſcheint es 
angezeigt, für die Arbeit im größeren Maßſtabe 
einen muffelartigen Kaſten aus Eiſen anzuwenden, 
in welchem übereinander eine größere Zahl von 
Drahtnetzen angebracht iſt, auf denen die Medaillen 
liegen. Wenn man dieſen Kaſten während einer 
gewiſſen Zeit auf eine beſtimmte Temperatur 
erwärmt, ſo werden alle Medaillen, welche aus 
derſelben Legirung angefertigt ſind, genau gleiche 
Färbung erhalten. 


Medaillen. Färben durch Sieden. Am häu⸗ 


figſten verwendet man hierbei eine Färbeflüſſigkeit, 
welche aus einer Miſchung von in Eſſig gelöſtem 


Grünſpan mit wäſſeriger Salmiaklöſung beſteht. 
Man löſt gewöhnlich 1 Th. Salmiak in ſehr wenig 
Waſſer, fügt zu der Löſung 2 Th. Grünſpan und 
1 Th. ſtarken Eſſig. Die Maſſe wird nun zum 
Kochen erhitzt und noch ſo viel ſtarker Eſſig all⸗ 
mählich zugetröpfelt, bis die Flüſſigkeit klar ge⸗ 
worden iſt. Man läßt die Flüſſigkeit nach Zuſatz 
von 8—10 Th. Waſſer erkalten und filtrirt ſie 
dann durch Löſchpapier. Das Färben erfolgt in 
der Weiſe, daß man den Boden einer großen 
flachen Porzellanſchale mit den Medaillen belegt, 
die ſiedende Färbeflüſſigkeit aufgießt und ſo lange 
kochend erhält, bis die gewünſchte Färbung ein⸗ 
getreten iſt. Die gefärbten Medaillen werden dann 
reichlich mit Waſſer abgeſpült und getrocknet. Man 
kann die Verhältniſſe der einzelnen Beſtandtheile 
der Färbeflüſſigkeit innerhalb ziemlich weiten 
Grenzen abändern und erzielt trotzdem mit ihr 
ſchöne Färbungen; es handelt ſich hauptſächlich 
um die Zeit, während welcher die Medaillen der 
Einwirkung der Färbeflüſſigkeit ausgeſetzt ſind, und 
die Concentration der letzteren, welcher Farbenton 
zu Stande kommt. Wenn man die Flüſſigkeit zu 
concentrirt nimmt, ſo kommt es vor, daß ſich der 
Ueberzug abblättert. Um eine auf dieſe Weiſe im 
Färben beſchädigte Medaille wieder herzuſtellen, 
muß man mit großer Vorſicht den Ueberzug durch 
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Behandeln mit ſehr verdünnter Salpeterſäure ganz 
wegwaſchen, der mattgewordenen Medaille durch 
einen oder zwei Schläge im Prägewerk neuerdings 
Glanz und ſcharfe Umriſſe des Bildes geben und 
das Färben neuerdings vornehmen. 

Nachſtehend die Verfahren, welche in den Münz⸗ 
ſtätten zu Wien, Berlin und Paris eingehalten 
werden. 


Wien. Man löſt 17 g Kupferoxychlorid, (welches 
unter dem Namen Braunſchweigergrün als Farb⸗ 
material im Handel vorkommt) unter Erwärmen 
in 110 cm? 60% iger Eſſigſäure, kocht jo lange, 
bis der größte Theil der Eſſigſäure verdampft iſt, 
ſetzt 4300 em? Waſſer zu, löſt in der Flüſſigkeit 
12˙7 g Salmiak und filtrirt dieſelbe. 


Berlin. 4 Th. Grünſpan, 1½ Th. Salmiak, 
5 Th. Weineſſig (gewöhnlicher Eſſig leiſtet die⸗ 
ſelben Dienſte) werden erwärmt, bis Löſung ein⸗ 
getreten iſt, und wird die Flüſſigkeit mit der 
20 fachen Waſſermenge verdünnt. Sie wird dann 
in einem kupfernen Keſſel zum Kochen gebracht, 
und die an einem kupfernen Rahmen hängenden 
Medaillen frei ſchwebend (ohne den Boden zu 
berühren) eingeſetzt, und 3—4 Minuten in der 
kochenden Flüſſigkeit belaſſen. Man ſpült ſie ſodann 
mit Waſſer, wiſcht ſie mit einem feuchten Schwamme 
ab und trocknet ſie zwiſchen feinen Sägeſpänen. 


Paris. 32 g gepulverter Grünſpan und 30%, g 
Salmiakpulver werden mit Eſſig zu einem Teige 
angemacht, von welchem ein eigroßes Stück mit 
21 Waſſer während 20 Minuten gekocht wird. 
Die Löſung wird von dem Bodenſatze abgegoſſen 
und in einen Kupferkeſſel gebracht, in welchem die 
einander nicht berührenden Medaillen auf einer 
Holz⸗ oder Glasunterlage liegen. Nachdem die 
Flüſſigteit eine Viertelſtunde lang gekocht wurde, 
werden die Medaillen mit einem Leinwandbäuſch⸗ 
chen abgetrocknet und mit einer Wachsbürſte ab⸗ 
gerieben. 


Ebermayer's Verfahren iſt von dem vorſtehend 
angegebenen in Bezug auf die zur Verwendung 
gelangenden Chemikalien abweichend. Es wird eine 
Löſung von 50 g kohlenſaurem Ammonium mit 
25 g eſſigſaurem Kupfer bis auf die Hälfte des 
urſprünglichen Volumens eingedampft, 10g Sal⸗ 
miak, 25 g Oxalſäure und 750 em? Eſſig zugefügt 
und die Flüſſigkeit durch kurze Zeit gekocht. Sie 
wird dann filtrirt und die Medaillen in die neuer⸗ 
dings zum Kochen gebrachte Flüſſigkeit getaucht. 

Da die Färbung eben nur durch chemiſche 
Wechſelwirkung zwiſchen den Beſtandtheilen der 
Bronze und jener der Färbeflüſſigkeit zu Stande 
kommt, ſo kann man ſelbſtverſtändlich dieſe Flüſſig⸗ 
keiten außer zum Färben von Medaillen auch zum 
Färben aller Bronzegegenſtände überhaupt, welche 
einen lederbraunen bis rothbraunen Farbenton 
erhalten ſollen, anwenden. 


Melaconit, ſ. Tenorit. 


Medaillen — Melaconit. 
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Melanglanz, j. Sprödglaserz. 


Melanochroit, ſ. Chrom (Schlagwort Vor⸗ 
kommen). 


Menarcanit, ſ. Titaneiſen. 

Mengit, ſ. Titan, Vorkommen. 
Mercurblende, ſ. Zinnober. 
Mercurfilber, j. Queckſilber, gediegen. 
Meſſerfeilen, j. Feilen. 


Meſling, Gelbguß (franz. cuivre jaune, 
laiton, Potin gris, engl. Yellow-copper. Im eigent⸗ 
lichen Sinne des Wortes verſteht man unter 
Meſſing Legirungen aus Kupfer und Zink, in 
welchen der Zinkgehalt beiläufig innerhalb der 
Grenzen 18—50%, liegt. In der Praxis kann 
man aber dieſe Erklärung des Begriffes Meſſing 
nicht mit dieſer Schärfe feſtſtellen, indem einer⸗ 
ſeits die Legirungen durch Anwendung von un⸗ 
reinem Kupfer, beziehungsweiſe Zink oft an und 
für ſich ſchon namhafte Mengen anderer Metalle, 
beſonders Eiſen und Blei als unabſichtlich ge⸗ 
machte Beimiſchungen enthalten, andererſeits ſolche 
Zuſätze auch abſichtlich gemacht werden, um die 
Legirung in Bezug auf ihre Farbe, Dehnbarkeit 
u. ſ. w. abzuändern. Ebenſowenig wie man mit 
Rückſicht auf den gegenwärtigen Stand der Me⸗ 
talltechnik behaupten kann, daß dem Begriffe Bronze 
nur innerhalb gewiſſer Miſchungsverhältniſſe lie⸗ 
gende Legirungen aus Kupfer und Zinn ent⸗ 
ſprechen, ebenſowenig kann man jetzt den Begriff 
Meſſing auf die oben angeführten Kupfer⸗Zink⸗ 
Legirungen allein anwenden. Es wurde ſchon bei 
der Beſprechung der Zuſammenſetzung der ver⸗ 
ſchiedenen Sorten von Bronze hervorgehoben, 
daß man, um die Eigenſchaften der Bronze für 
gewiſſe Zwecke abzuändern, neben Kupfer und 
Zinn noch andere Metalle (Zink, Blei, Eiſen) in 
die Legirung aufnimmt. Zu dieſen Metallen ſind 
in neuerer Zeit noch Aluminium und Nickel ge⸗ 
kommen, ſo daß aus den ſieben eben genannten 
Metallen eine ſehr große Zahl von Legirungen 
hergeſtellt werden kann. | 

Um aber in Bezug auf die richtige Benennung 
der Legirungen nicht Verwirrung zu ſchaffen, muß 
man doch von dem Grundſatze ausgehen, unter 
Meſſing ſtets Kupfer⸗Zink⸗Legirungen zu verſtehen. 
Da durch den mehr oder minder großen Procent⸗ 
ſatz an Zink, welches dem Kupfer zugefügt 
wird, die Grundeigenſchaften des Meſſings weſent⸗ 
lich beeinflußt werden, müſſen wir dieſem Einfluß 
vor allem anderen unſere Aufmerkſamkeit widmen. 


Ein Zuſatz von Zink zu Kupfer macht letzteres 
im Allgemeinen härter, ohne daß die Dehnbarkeit 
weſentlich beeinträchtigt wird, wenn der Zinkgehalt 
500% nicht überſchreitet; über dieſe Grenze hinaus 
werden die Legirungen ſo ſpröde, daß ſie nicht 


— Meſſing. 


wieder Dehnbarkeit in der Wärme ein. Nur Legi⸗ 


rungen, deren Zinkgehalt zwiſchen 35 und 400% 
beträgt, laſſen ſich ſowohl in warmem als in 
kaltem Zuſtande gut bearbeiten. Gegoſſene Kupfer⸗ 
Zinklegirungen zeigen ſtets große Neigung zur 
Kryſtalliſation und tritt dieſe am ſtärkſten bei 
Legirungen hervor, welche aus gleichen Theilen 
Kupfer und Zink beſtehen; in Hohlräumen größerer 
Gußſtücke findet man bisweilen wohl ausgebildete 
octaedriſche Kryſtalle einer Legirung, welche der 
Zuſammenſetzung Cu Zu (= DU? Kupfer und 
493 Zint) entſpricht. 

Die Farbe der Kupfer-Zinklegirungen 
zeigt ſehr große Verſchiedenheiten, welche aber nicht 
in unmittelbarem Verhältniſſe mit der Zunahme 
des Zinkgehaltes ſteht, wie aus den nachfolgenden 
Zuſammenſtellungen hervorgeht. Die Farbe iſt bei 
17% Zink roth oder dunkelrothgelb, bei 74 bis 
138% Zink röthlichgoldgelb, bei 16˙6—25% 
reingelb (und zwar von 12— 19% Tombak⸗, von 
19-30% Zink Meſſingfarbe); von da an zeigen 
die Legirungen wieder röthliche Schattirungen, bei 
41% röthlichgelb, bei 50% am ſtärkſten röthlich⸗ 
gelb, faſt goldgelb, bei 53% tritt röthlichweiße, 
bei 56% gelblichweiße, bei 64% bläulichweiße, 
bei 75-90% hellbleigraue Farbe ein. 


Zuſammenſetzung der Legirung 
in Procenten 


Kupfer Zink Farbe 
S hee E 5 . kupferroth 
999 ed 2 10 .. .rothbraun 
SS 16 .. rothgelb 
Lige CT wer? ZU, kröthlichgelb 
. 82 > 
N 25 . hellgelb 
R 30. . gelb 
88353 ( 35 hochgelb 
8 38 Sa » 
D, NEETER 41. röthlichweiß 
E, 50 . goldgelb 
wismuthgrau und 
40. 60 ſtark A 
59 70 . antimongrau 
8 80 . zinkgrau 
10 CR 90 „ 


Von beſonderem Werthe für die Ermittelung 
der Eigenſchaften der verſchiedenen Kupfer⸗Zink⸗ 
legirungen iſt die nachſtehende Tabelle Mallet's, 
indem ſie neben der Angabe der Farben der Legi⸗ 
rungen von verſchiedener Zuſammenſetzung auch 
noch die Daten über Bruch, Cohäſion, Dehnbar⸗ 
keit, Härte und Schmelzbarkeit enthält, ſo daß 
man nach den Angaben dieſer Tabelle leicht im 
Stande iſt, ein Meſſing von vorher genau Dr: 
ſtimmten Eigenſchaften darzuſtellen. Selbſtver⸗ 
ſtändlich wird man aber dieſes Ziel nur dann 


mehr bearbeitet werden können und tritt merk⸗ 
würdigerweiſe bei Legirungen mit über 90% Zink 


Melanglanz 


erreichen, wenn man die Legirung aus völlig 


reinen Metallen herſtellt. 
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uſammen⸗ 
etzung der Eigenſchaften der Legirung 
8 Legirung nach 
S Aequie Procent Spe = | 2 RE 
| 3551 ar SS ehnbarkeit bei ns 
ae] re E e * is we (Ss 
I 
1 1:0 100 8:667 roth — 24˙6 8 22 15 
2 10:1 90:72 | 8.505 röthlichgelb grobkörnig 12˙1 6 2114 
3 9:1 89-80 | 8%07 * D 11˙5 4 20 13 
4 8:1 88:60 || 8633 * > 12:8 2 19 12 
5 7271 87.30 8587 > | > 13˙2 5 18 11 
6 6 1 85-40 8591 gelblichroth feinfaſerig 141 5 617 10 
7 5:1 83-02 8415 > * 13˙7 11 16 9 
8 4:1 79.65 8.448 > > 147 7 15 8 
9 3:1 74:58 | 8:397 blaßgelb > 13:1 10 14 7 
10 2:1 66:18 8˙299 hochgelb > 12˙5 3 13 6 
11 121 49˙47 8:230 D grobförnig 9:2 12 12 6 
12 | 1:2 32.85 8.263 dunkelgelb e 19:3 1 10 | 6 
13 8:17 | 31:52 |, 7:721 ſilberweiß muſchelig 2˙1 — 5 5 
14 | 8:18 | 30.36 2.836 a > 2-2 ſehr fpröde | 6 | 5 
15 8:19 | 2917 || 7.019 hellgrau > 07 — 7 5 
16 8:20 | 28:12 | 7603 aſchgrau glafig 32 ſpröde 3 5 
17 8:21 | 27-10 || 7.058 hellgrau muſchelig DO D 9 5 
18 8:22 | 26:24 7:882 | > > 08| jehr ſpröde 8 | 5 
19 8:23 | 25:39 7443 aſchgrau feinkörnig 5˙9 wenig dehnbar 1 5 
20 1:3 2450 | 7'449 > > 31) jehr ſpröde 2 4 
21 1:4 19-65 || 7'371 a > 1:9 ſpröde D 3 
22 1:5 16:36 | 6'605 dunkelgrau > 18 > 11 2 
23 0:1 0 6895 hellgrau — 15˙2 — 20 1 


Nr. 8 — Prinz (Bathmetall); Nr. 9 = Gewalztes Meſſingblech; Nr. 10= Engliſches Meſſing; Nr. 11 
Deutſches Meſſing; Nr. 12 Deutſches Meffing für Uhrmacher. 


Legirungen mit 1—36%, Zink laſſen ſich nur 39 Zink und 1—1˙5 Eiſen beſteht, gegoſſen eine 
in der Kälte hämmern und in Draht und Blech ſolche von 35 kg, eine Legirung von 57 Kupfer, 
verwandeln und find in Rothgluth brüchig; bei 42 Zink und 1 Aluminium endlich 48 ke. Die ab⸗ 
35—40% Zink find fie in Hitze und Kälte dehn⸗ ſolute Feſtigkeit beträgt pro Quadratcentimeter 
bar, bei 50% Zink kann man ſie noch mit Vor⸗ | nach Karmarſch für Gußmeſſing 12625, für 
ſicht bearbeiten; bei höherem Zinkgehalt werden Draht 3315 kg, für hartgegoſſene dünne Drähte 
fie ſpröde und unbearbeitbar, wobei die Sprödig⸗ 4127.5— 7931-5 kg, für ausgeglühte 3227-5 bis 
keit bei einem Gehalte von 60-67% am be⸗ 3922 kg. 
deutendſten iſt; bei über 90% werben fie wieder Die Härte der Kupfer⸗Zinklegirungen iſt bei 
etwas dehnbar und zwar meiſt im erwärmten, 49:5 ¾ Kupfer fait zweimal jo groß als die reinen 
jedoch nicht glühenden Zuſtande. Kupfers und größer als bei allen kupferreicheren 

Im Allgemeinen iſt die abſolute Feſtigkeit Verbindungen; wenn der Kupfergehalt noch kleiner 
der Kupfer⸗Zinklegirungen größer als jene des wird, nimmt die Sprödigkeit und Brüchigkeit der 
Kupfers (21-dgegen19'5kgpro Quadratmillimeter); Legirung ganz erheblich zu; bei 90.8% iſt die 
die Zugfeſtigkeit iſt am größten (20 —22 kg) für Härte wieder nahezu jo groß, wie bei 108%. Das 
gegoſſenes Meſſing mit 12·.5—25% Zink, bei Meſſing wird durch mechaniſche Bearbeitung härter 
überwiegenden Zinkgehalt wird aber die Feitig- und muß daher zeitweilig ausgeglüht werden, 
keit geringer als bei reinem Kupfer, bei zunehmen⸗ wodurch es weicher und weniger zähe, aber dichter 
der Temperatur nimmt die Feſtigkeit von Meſſing, wird; durch Ablöſchen wird die Legirung, anſtatt 
Rothguß, Phosphorbronze und Deltametall ab. zu erhärten, weicher. In Folge dauernder Er⸗ 
Durch einen geringen Aluminium-, Eiſen⸗ und ſchütterungen wird es ſpröde und brüchig. 
Zinnzuſatz ſoll die Feſtigkeit eine erhebliche Er⸗ Das ſpecifiſche Gewicht der Kupfer⸗Zink⸗ 
höhung erfahren. So hat die Thurſton'ſche Legi⸗ legirung bei 35—80¼ Zink iſt größer als das 
rung, die aus 55 Kupfer, 43 Zink und 2 Zinn durchſchnittliche Gewicht ihrer Beſtandtheile, und 
beſteht, eine Zerreißfeſtigkeit von 45˙3 kg, das zwar ſteigt es mit der Zunahme des Zinks. Es 
Deltametall, welches aus 55—60 Kupfer, 43 bis wurde für Meſſingblech mit 8528.62, für Draht 
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mit 849-873, für Gußmeſſing mit 8:71 feſt⸗ 
geitellt; dagegen wies Tombakblech mit 15°/,%/, 
Zink 8,788, Draht mit 12½% 900, Guß mit 
10% 8'606, mit 14:6% 8.591, mit 17% 8.515 auf. 

Die Ausdehnung durch die Wärme beträgt 
bei Gußmeſſing ½3, bei Draht Un, bei Blech 
Yen; bei einem Gehalt von 65% Kupfer iſt der 
Ausdehnungscoefficient ſo groß wie der des reinen 
Kupfers und nimmt mit wachſendem Zinkgehalt zu. 

Die Wärmeleitungsfähigkeit iſt bei Legi⸗ 
rungen, welche über 50% Zink enthalten, kleiner 
und in zinkarmen Verbindungen mit 65-90% 
Kupfer nicht größer als die des Zinkes allein. 
Wenn die Fähigkeit des Silbers, Wärme und 
Elektricität zu leiten = 100 geſetzt wird, To (mm 
dieſelbe bei Kupfer = 73:6, beziehungsweiſe 793, 
bei Zink 281, beziehungsweiſe 27˙3 und bei einer 
Legirung aus 21 Kupfer und 1 Zinn 25°8, be⸗ 
ziehungsweiſe 25˙4. 

Der Schmelzpunkt von Meſſing und Tombak 
befindet ſich im Allgemeinen in ſtarker Rothglüh⸗ 
hitze und iſt um ſo höher, je größer der Kupfer⸗ 
gehalt iſt; er beträgt bei einer Legirung mit 90% 
Kupfer 1060, mit 80% 1020, mit 70% 980, mit 
60%, 9500 C. Wenn Zink⸗Kupferlegirungen bei 
Luftzutritt geglüht werden, überziehen ſie ſich mit 
einer dunklen Haut, die ſich durch Säuren wieder 
entfernen läßt; Meſſing überzieht ſich übrigens 
auch bei gewöhnlicher Temperatur an der Luft 
mit einer grünen oder ſchwarzen Kruſte; bei 
ſtärkerer Hitze verbrennt es leicht, die Menge des 

Zinkes an der Oberfläche nimmt ab, letztere wird 
dadurch goldfarbiger; man muß aus dieſem Grunde, 
wenn man beim Umſchmelzen die Farbe unver- 
ändert erhalten will, etwas Zink zuſetzen. 

Der Schwindungscoefficient wird um jo 
größer, je mehr der Zinkgehalt zunimmt und über⸗ 
trifft den Schwindungscoefficienten des reinen 
Zinkes; am größten iſt die Schwindung von Le⸗ 
girungen mit 50—80 Zink; Meſſing mit 60 bis 
70% Kupfer hat einen Schwindungscoefficienten 
von "ea; der große Schwindungscoefficient ver⸗ 
urſacht leicht in Meſſinggußſtücken, ſelbſt in ſolchen 
von weniger ſtarkem Ouerſchnitt, Höhlungen, wes⸗ 
halb ein ganz unbedeutender Blei- oder Zinnzuſatz 
empfehlenswerth erſcheint. — Meſſing zeigt übri⸗ 
gens beim Erhitzen auf 2500 und darüber fol⸗ 
gende Anlauffarben: Gelborange, hellgoldfarbig, 
Goldorange, Dunkelgoldorange, Goldocker, Braun⸗ 
ocker, braungoldfarbig, Roſenrothgold, Violett⸗ 
roſenroth, Hellroſa, Bläulichlila, Violettweiß, 
Grauweiß, ſtahlfarbig Weiß, Gelbweiß, Hellgelb. 

Das chemiſche Verhalten der Legirungen 
iſt folgendes: Gegen Säuren und die galvaniſche 
Kette verhalten ſich die Kupfer⸗Zinklegirungen ge⸗ 
rade wie reines Kupfer, wenn nicht mehr als 
1 Aequivalent Zink mit 1 Aequivalent Kupfer 
verbunden iſt; iſt der Zinkgehalt größer, ſo findet 
eine Auflöſung der Legirungen ſtatt und es bildet 
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ſich ein Niederſchlag von braunrothem Kupfer⸗ 
pulver. 

Die Kenntniß der Kupfer⸗Zinklegirungen iſt 
ſchon bei den europäiſchen Völkern eine uralte; 
bei den alten Culturvölkern des Oſtens, nament⸗ 
lich bei den Chineſen, Japanern und Indiern, 
ſcheint ſie aber einer noch viel früheren Zeit an⸗ 
zugehören, denn wir finden die mannigfaltigſten 
Legirungen dieſer Art ſchon allgemein zur Her⸗ 
ſtellung von Gebrauchs- und Luxusgegenſtänden 
an alten orientaliſchen Arbeiten vor. Die Entwicke⸗ 
lung der Kunſt, Legirungen aus Kupfer und Zink 
herzuſtellen, beſitzt umſo mehr geſchichtliches Inter⸗ 
eſſe, als man nur eines der Metalle, aus welchem 
ſie beſtehen, das Kupfer kannte, von dem zweiten, 
dem Zinke, aber gar keine Kenntniß beſaß, indem 
das Zink als beſonderes Metall erſt im Laufe 
des 18. Jahrhunderts bekannt wurde. Es konnten 
demnach die Kupfer⸗Zinklegirungen nur auf die 
Weiſe hergeſtellt werden, daß man Kupfer mit 
Zinkerzen verſchmolz, welch letztere bei der Redue⸗ 
tion metalliſches Zink ergaben, das ſich ſofort mit 
dem Kupfer vereinigte. Da es nach dieſem Ver⸗ 
fahren nicht leicht möglich war, immer Legirungen 
von genau gleichen Eigenſchaften zu erhalten, iſt 
unſchwer einzuſehen; gerade aber dieſer Umſtand 
mochte dazu beigetragen haben, die Eigenſchaften 
ſehr zahlreicher Legirungen zu kennen und für die 
Zwecke der Metalltechnik zu benützen. 

In den weſtlichen Culturländern des Alters 
thums wurde die Kunſt der Darſtellung der Kupfer⸗ 
Zinklegirungen im ſpäteren Alterthum — unge⸗ 
fähr in der Zeit um Chriſti Geburt bekannt — 
während man Legirungen von Kupfer und Zinn 
ſchon viel früher kannte. Erſt Ariſtoteles (33 v. Chr.) 
giebt an, daß in Indien Kupfer gefunden wurde, 
welches ſich vom Golde nur durch den Geruch 
unterſcheide und daß ein Künſtler vom Volke der 
Meſſinöken oder Moſſynöken durch Zuſammen⸗ 
ſchmelzen von Kupfer mit einer Erde (jedenfalls 
ein zinkhaltiges Mineral: Galmei) ein glän⸗ 
zend goldgelbes Pulver hergeſtellt habe. Auch 
Plinius erwähnt einer Legirung, welche von den 
Phrygiern aus gewiſſen Erden und Kupfer her⸗ 
geſtellt wurde. Auch andere Autoren, welche um 
jene Zeit lebten, kennen das Galmei (eadmia) 
und deſſen Fähigkeit, Kupfer in »Aurichalcum, 
d. i. Goldkupfer, zu verwandeln. Während die 
altrömiſchen Bronzen faſt immer Zink enthalten, 
fehlt dieſes Metall in jenen Griechenlands und 
den griechiſchen Colonien gänzlich. 

Die erſte Herſtellung von Meſſing in Deutſch⸗ 
land erfolgte 1550 durch Erasmus Ebener in 
Nürnberg aus Kupfer und zinkiſchen Ofenbrüchen 
(Ofengalmei, Tutia, Cadmia fornacum); erſt 1702 
wurde in England die Fabrik in Briſtol ge⸗ 
gründet; 1742 ſtellte van Swab feſt, daß man 
Meſſing durch Zuſammenſchmelzen von Kupfer 
und Zink herſtellen könne, worauf man dazu ge⸗ 
langte, das Zink metalliſch aus Galmei auszu- 
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ſcheiden; 1781 ſtellte Jakob Emerſon die Legi⸗ 
rung zuerſt mit metalliſchem Zink her. Später 
wurde dann von verſchiedenen Technikern, z. B. 
Roſthorn in Oeſterreich die Darſtellung des 
eigentlichen Meſſings weiter ausgebildet. 

Ueber die Herleitung des Wortes Meſſing iſt 
man noch nicht im Reinen; während die Einen 
das Wort von dem geſchichtlichen Volke Meſſi⸗ 
nöken herleiten, führen es Andere (Gebrüder 
Grimm) auf das Wort Meſſe (massa) zurück, 
welches jo viel wie ein aus einem Schmelzproceſſe 
hervorgegangener Metallklumpen bedeutet; Andere 
leiten es von dem Worte Möſchen, Maiſchen, 
Miſchen ab, ſo daß Meſſing ſo viel wie Miſchung 
bedeuten dürfte. 

Die Meſſinglegirungen enthalten 24— 38, die 
in der Hitze ſchmiedbaren Sorten bis 40% Zink; 
bei noch größerem Zinkgehalt würde die Dehn⸗ 
barkeit leiden; je nach dem Zinkgehalt und nach 
dem Vorhandenſein anderer Metalle ſind natürlich 
die Eigenſchaften dieſer Legirungen ſehr verſchieden. 
Das Meſſing fließt dünn, füllt die Form gut 
und liefert dichte, gasfreie, nicht ſaigernde Güſſe. 
Es iſt daher für Gußwaaren und für Gegen⸗ 
ſtände, für die man eine gewiſſe Härte und Steif⸗ 
heit wünſcht, ſehr geeignet; auch zur Darſtellung 
von dünneren Blechen und Drähten eignet es ſich, 
da es dehnbar iſt. Das ſchmiedbare Meſſing läßt 
ſich auch in der Hitze bearbeiten. Natürliches 
Meſſing mit 69˙98 Kupfer, 30 Zink und Spuren 
von Eiſen ſoll in Michigan auf der Copper Falls 
Mine Sleweenao vorgekommen ſein. 

Arten des Meſſings. Die Kupfer⸗Zinklegi⸗ 
rungen werden zu ſo mannigfaltigen Zwecken ver⸗ 
wendet, daß man von vorneherein gewiſſe Unterſchiede 
bei der Herſtellung desſelben nach der Beſtimmung 
des Meſſings machen muß. Man kann aber in 
dieſer Richtung zwei Hauptarten des Meſſings 
unterſcheiden, von welchen die eine hauptſächlich 
dazu beſtimmt iſt, in oft ſehr dünnes Blech und 
Draht verwandelt zu werden, indeß die zweite 
vorzugsweiſe zum Guße beſtimmt iſt. Bei letzterem 
kommt es meiſtens nur darauf an, daß ſich die 
Legirung auf der Drehbank und mit der Feile 
bearbeiten laſſe, ohne jedoch beſondere Dehnbar⸗ 
keit und Zähigkeit beſitzen zu müſſen. Man unter⸗ 
ſcheidet daher hauptſächlich das ſogenannte Tafel⸗ 
meſſing und das Gußmeſſing, von welchem gewiſſe 
Sorten auch die Eigenſchaft der Schmiedbarkeit 
beſitzen. Von Gußmeſſing exiſtiren eine Menge 
von Unterarten, wie das Stirlingsmetall, Hamilton's 
Metall, Muſivgold, Chryſorin, Briſtolmetall oder 


Princc's Metall, Nellow⸗Muntz⸗Aichmetall, Delta⸗ 


metall u. ſ. w. (Siehe die betreffenden Artikel). 
Auch die ſogenannten Hartlothe (Meſſing⸗Schlag⸗ 
loth) gehören in die Kategorie des Gußmeſſings. 

Tafelmeſſing, Meſſing zur Blech⸗ und 
Drahtfabrikation. Zur Anfertigung dieſer 
Sorte von Meſſing ſind nur möglichſt reine Metalle 
zu verwenden und namentlich Beimengungen zu 
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vermeiden, welche die Geſchmeidigkeit verringern, 
wie Wismuth, Antimon, Arſen, Zinn, Blei, Eiſen; 
vorzügliches, mit dem Hammer ſehr dünn aus⸗ 
zuſtreckendes Blech, wie es z. B. für muſikaliſche 
Inſtrumente dient, enthält in der Regel 19— 210% 
Zink; etwas weniger dehnbares Blech, welches ſich 
aber noch für die meiſten Verwendungen eignet 
20-30%, und ſolches für Spielwaaren ꝛc. 30 
bis 40%; dem Meſſing, welches zur Herſtellung 
von Meſſingdraht dient, giebt man ähnliche Zu⸗ 
ſammenſetzungen. Zur Herſtellung feinerer Meſſing⸗ 
ſorten dürfen Feil⸗ und Drehſpäne durchaus nicht 
verwendet werden, da ſie meiſt etwas Eiſen ent⸗ 
halten. Man verwendet daher zur Anfertigung dieſer 
Meſſingſorten nur Kupfer und Zink, deren Freiſein 
von fremden Metallen verbürgt iſt und ſind in 
dieſer Hinſicht ganz beſonders die Metalle, welche 
auf eleltrolytiſchem Wege dargeſtellt find, ihrer 
großen Reinheit wegen empfehlenswerth. Die nach⸗ 
ſtehende Tabelle giebt die procentiſche Zuſammen⸗ 
ſetzung vorzüglicher Meſſingſorten an, welche ſich 
ſämmtlich zur Fabrikation von Blech und Draht 
eignen. 


Meſſing: Abſtammung Kupfer Zink Blei Zinn 
Blech Jemmappes . .646 337 14 02 
D Stolberg .648 328 2:0 04 
> Romy... ..... . 701 29:26 0:28 0:17 
> Roſthorn (Wien) .681 319 — — 
> > ‚15 85 — — 
> > . 7136 2815 — — 
> D .710 276 Lä — 
> Iſerlohn K Romilly 701 299 — — 
D Lüdenſcheid . 12:73 2727 — — 
> (brüchiges) . 63:66 33:02 252 — 
> Hegermühl . 70:16 27:45 0:79 0-20 
» Oer d ae 68-98 29-54 097 — 
Draht England . 70:29 2926 0:28 0:17 
Augsburg. . . 71:89 27-63 0:85 — 
> Neuſtadt . 70:16 27-45 0:2 0:79 
* * Am 71:36 28-15 — — 
> > 71.5 285, nn 
> D —— e 71:0 276 —— — 
„ (gute Qualität) . 654 34:6 — — 
„ (brüchig) . 655 324 21 — 
„ (,für Blech u. Draht) oi 32 05 05 
„ China (feinſtes) . 10 5 — — 
> > (ordinäres). 10 2.7 — — 
Loth enen SE 15 6 u. 10 Meſſing 


Wie ſich aus den Daten über die Zinkgehalte 
der verſchiedenen Meſſingſorten entnehmen läßt, 
liegt der Zinkgehalt derſelben beiläufig zwiſchen 
27 und 34 Procent; in neuerer Zeit hat man 
aber angefangen, Legirungen zu verwenden, deren 
Gehalt an Zink ein etwas höherer iſt, indem man 
gefunden hat, daß durch eine Steigerung des Zink⸗ 
gehaltes die Zähigkeit und Streckbarkeit des 
Meſſings ſehr zunimmt, ohne daß die Feſtigkeit 
desſelben hierdurch eine Einbuße erleidet. 


Meſſing. 


394 


Legirungen, welche bis zu 37 Procent Zink 


enthalten, beſitzen einen ganz ungemein großen 


Grad von Dehnbarkeit in der Kälte und eignen 


ſich demnach in vorzüglicher Weiſe zur Anfertigung 


von Draht und Blechen. 

Je mehr man von den Fabrikaten Widerſtands⸗ 
fähigkeit gegen ſaure und alkaliſche Flüſſigkeiten 
beanſprucht, deſto kupferreicher muß das Meſſing 
ſein. Japaniſches Meſſing (Shin: hin) enthält 30 
bis 35 Zink, 70—65 Kupfer. Legirungen mit 31 
bis 40% Zink werden noch vielfach zur Blech⸗ 
oder Drahtfabrikation mit Vortheil verwendet, und 
iſt namentlich eine Legirung mit 37¾ Zink in 
kaltem Zuſtand äußerſt zäh und dehnbar. Dagegen 
eignen ſich Legirungen mit mehr als 34% Zink 
nicht mehr für Löthung mit Hartloth. 

Gußmeſſing. Ordinäres Gußmeſſing, Stück⸗ 
meſſing, Gelbguß, wie es zu Gegenſtäuden dient, 
von denen eine beſondere Geſchmeidigkeit nicht 
verlangt wird, wird meiſt zinkreicher (38 bis 
45% Zink) hergeſtellt und dazu weniges von 
Metallen verwendet, deren Beimengung meiſt Härte 
und Sprödigkeit erhöht. Durch einen kleinen Blei⸗ 
gehalt wird die Bearbeitbarkeit durch ſchneidende 
Werkzeuge erhöht. Je mehr der Zinkgehalt zunimmt, 
deſto größer wird die Schwindung der Legirungen 
und die Schwierigkeit der Erlangung dichter Güße, 
ſo daß namentlich an den Stellen, wo das Metall 
am längſten flüſſig geblieben iſt, oft größere Hohl⸗ 
räume entſtehen; durch mechaniſche Bearbeitung 
erhalten die Gegenſtände größere Gleichmäßigkeit. 
Die nachfolgende Zuſammenſtellung verſchiedener 


Sorten von Gußmeſſing zeigt, welch' große Ver⸗ 


ſchiedenheiten in den Mengenverhältniſſen der 
Metalle bei denſelben vorkommen können. 


Sorte Kupfer Zink Eiſen Blei Zinn 
Stückmeſſing von 
Derr 71.88 24˙42 232 109 — 
Stückmeſſing von 
Gere 6424 37:27 012 059 — 
Schwarzwalder⸗ 
Uhrräder . 60:66 36:88 074 — 1:35 
Schwarzwalder⸗ 
Uhrräder . . 66:06 31˙46 143 08 — 
Gußmeſſing von 
IJſerlohnn 6837 385 — 1108 2˙5 
Gußmeſſing von 
Iſerlohn 645 32.4 — 29 02 
Franz. Gelbmeſ⸗ 
fing Potin jaune 719 249 — 20 12 
Engliſches Stir⸗ 
lingmetal . . 662 3311 066 20 — 
Engliſches Stir⸗ 
lingmetall 6666 2666 066 — — 


Potin jaune nennt man in Frankreich ein 
ſprödes hartes Product, welches man durch Zu⸗ 
ſammenſchmelzen von altem Bruchmeſſing und 
Meſſingabfällen aller Art erhält, das in Folge 
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eingemengter Eiſentheile zuweilen roſtfleckig wird 
und ſich nur zu groben Gußwaaren eignet, welche 
keiner feineren Ausarbeitung benöthigen. Wenn 
dem Potin jaune größere Mengen Blei und Zinn 
zugeſetzt werden, entſteht Potin gris, aus dem man 
Leuchter, Hähne, Mörſer, Röhren ꝛc. herſtellt. 
Stirlings Patentmetall, das aus 66˙2 bis 
66:68 Kupfer, 33·14— 26:66 Zink und 0·66—6˙66 
Eiſen beſteht, hat gegenüber gewöhnlichem Meſſing 
den Vorzug, daß es ſich leichter drehen, feilen, 
vergolden, lackiren ꝛc. läßt; durch Zinnzuſatz wird 
es noch härter. Wenn man Zinkkupferlegirungen 
Zinn zuſetzt, ſo werden ſie feſter und härter; ſolche 
Legirungen dienen vielfach zur Anfertigung von 
Statuenbronzen für Kunſtdenkmäler. Das Guß⸗ 
meſſingſchlag- oder Hartloth iſt ein zink⸗ 
reiches, zuweilen zinnhaltiges Meſſing, welches 
in den leicht ſchmelzbaren Verhältniſſen (3. B. 
8 Meſſing, 1 Zink oder 6 Meſſing, 1 Zink, 
1 Zinn) auch als Meſſing⸗Schlagſchnellloth, in den 
ſtrengflüſſigeren Sorten, die aus reinem Meſſing 
oder ſolchem mit Kupferzuſatz beſtehen, als Meſſing⸗ 
loth kurzweg bezeichnet wird Je größer der Zink⸗ 
zuſatz, deſto mehr geht die gelbe Farbe ins Grau- 
gelbe und Gelblichgraue über, wobei die Sprödig⸗ 
keit zu⸗ und die Haltbarkeit abnimmt, und zwar 
unterſcheidet man gelbes, gelbweißes und weißes 
Loth. Das zinkreichere Gußmeſſing erfordert natür⸗ 
lich ein zinkreicheres Loth als Walzmeſſing und 
Tombak. Wenn man einen Theil des Zinks durch 
Zinn erſetzt, wird bei unveränderter Haltbarkeit 
die Schmelzbarkeit geſteigert; durch einen größeren 
Zinnzuſatz wird das Loth dünn- und leichtflüſſig, 
aber grauweiß und ſo ſoröde, daß die Löthſtellen 
aufreißen, wenn man den Gegenſtand biegt oder 
ablöſcht; zum Löthen von Stahl dient häufig ge⸗ 
wöhnliches Meſſing ohne Zink⸗, bisweilen jogar 
mit Kupferzuſatz, während zum Löthen von Eiſen 
Kupfer dient. Kleine Stücke von Eiſen und Stahl 
werden mit Silberſchlag-⸗ und Silberſchnellloth 
und Borax, feine und zarte Gegenſtände mit Gold 
oder Goldſchlagloth (1 Gold, 2 Silber 3 Kupfer) 
gelöthet, ferner feiner Stahldraht mit Zinn, Silber 
mit Silberloth, Gold mit Goldſchlagloth. Für 
große und dicke Eiſen- und Stahlſtücke findet das 
Löthen in der Art ſtatt, daß man ſie proviſoriſch 
durch Draht miteinander verbindet, die Fuge mit 
Kupfer⸗ oder Meſſingblech bedeckt, etwa 26 mm 
dick mit ſandfreiem Lehm beſchlägt, den man 
langſam trocknet, wonach man den Gegenſtand 
vor dem Gebläſe bis zur Weißgluth erhitzt, worauf 
man in Waſſer langſam abkühlt, den Lehm ab⸗ 
klopft und das Stück reinigt. Vorſchriften für 
Schlaglothe ſ. den Artikel: Lothe. 

Die Herſtellung von Meſſingloth aus Kupfer 
und Zink iſt nicht ſo zweckmäßig, wie aus Meſſing 
und Zink, bei welch letzterem Verfahren die Zink⸗ 
verflüchtigung geringer iſt. Das Meſſing wird 
zunächſt im Tiegel geſchmolzen, das ſtark ange⸗ 
wärmte Zink unter Umrühren zugeſetzt, die Maſſe 
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im bedeckten Tiegel 5—10 Minuten lang in Fluß 
erhalten und dann durch einen naſſen Beſen in 
Waſſer gegoſſen. Die Granalien werden noch gleich⸗ 
förmiger und ſchöner, wenn man den Metallſtrahl, 
wie er aus dem Tiegel kommt, nahe über dem 
Waſſerſpiegel des Sammelbaſſins durch einen 
Waſſerſtrahl mit ſtarkem Drucke zertheilt; hierbei 
iſt man in der Lage, je nach der Höhe des Waſſer⸗ 
ſtrahles über dem Baſſin mehr oder weniger fein⸗ 
königes Loth zu erzeugen; oder man gießt die 
flüſſige Maſſe auf eine aus dem Waſſer etwas 
hervorragende Eiſenkugel. Man wendet die ge⸗ 
trockneten Granalien mit Borax an, der entweder 
allein oder mit ½ Glasgalle verſetzt, verwendet 
wird. Als Löthflüſſigkeiten dienen Müllers Löth⸗ 
waſſer (Phosphor in Salpeterfäure gelöft, auf 
Syrupdicke eingedampft und das gleiche Volum 
80% Weingeiſt beigemiſcht) oder mit Stärkemehl 
zu einer kleiſterartigen Maſſe verdicktes Chlorzink 
oder Chlorzinkammonium. 

Zähes Gußmeſſing zu Röhren u. ſ. w. 
Hiezu verwendet man Legirungen aus ſehr reinen 
Rohmaterialien; die Legirungen müſſen um fo 
kupferreicher gemacht werden, wenn die daraus zu 
fertigenden Gegenſtände beſtimmt ſind, der Ein⸗ 
wirkung ſaurer oder alkaliſcher Flüſſigkeiten zu 
widerſtehen; man verwendet am häufigſten Legi⸗ 
rungen, in denen ſich das Kupfer zum Zink ver⸗ 
halten wie 80: 20 (England), oder 40: 30, 66: 34, 
und 60:40 (Deutſchland). 

Gußmeſſing zu Luxus gegenſtänden, 
feineren Arbeiten ꝛc. Von dieſem verlangt 
man, daß es leicht ſchmelzbar ſei, ſcharfe Güße 
gebe, und ſich leicht feilen, bohren, drehen, und 
poliren laſſe. Hohle Meſſinggegenſtände, kann man 
unter Eintauchen in Waſſer mit Gußeiſen aus⸗ 


gießen. Eine ähnliche Legirung dient zum Ver⸗ 


golden (Vergoldbronze); dieſe enthält am vor⸗ 
theilhafteſten 20 —25 Th. Zink auf 100 Th. Kupfer 
nebſt je / —30% Zinn und Blei. 

Tulameſſing beſteht meiſt aus 80 Th. Kupfer 
und 20 Th. Zink, und kann durch einen Zuſatz 
von Kupfermangan noch verbeſſert werden. Cuivre 
poli, richtiger Cuivre jaune poli oder Glanz⸗ 
meſſing ſind kleinere Gegenſtände, Leuchter, Brief⸗ 
beſchwerer aus Meſſingguß oder geprägt, die 
glänzend polirt in natürlicher Meſſingfarbe oder 
mit geſchwärzten Vertiefungen, die zuerſt in Frank⸗ 
reich erzeugt, dann in Deutſchland nachgeahmt 
wurden. 

Eine andere zu Luxusartikeln verwendete Le⸗ 
girung iſt das Chryſorin, über welches man 
unter dem beſonderen Artikel Chryſorin nachſehen 
wolle; ebenſo ſiehe über das Moſaikgold, Prinz⸗ 
metall, Roniametall und d' Arcets Vergoldungs⸗ 
metalle bei den betreffenden Artikeln. 

Schmiedbares Meſſing, Neumeſſing. Die 
beiten Legirungen für Gußſtücke, die ihre Geſtalt 
durch Schmieden oder Walzen erhalten ſollen, ſind 
zinkreiche Kupferlegirungen, Muntzmetall⸗ und 
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Kupfer⸗Zink⸗Eiſenlegirungen, Aich⸗, Sterro⸗Delta⸗ 
metall, welche ſowohl in der Kälte, als auch in 
Rothgluth dehnbar und ſehr feſt ſind; ein gewiſſer 
Eiſengehalt (1—3%/,) ſoll angeblich die Schmied⸗ 
barkeit in Rothgluth erhöhen, doch wird dieſe 
Wirkung auch vielfach der Aufnahme von Sauer⸗ 
ſtoff ſeitens des Kupfers zugeſchrieben; bei einem 
größeren Eiſenzuſatz leidet auf jeden Fall die 
Dehnbarkeit. Nachdem ſchon 1779 dem Engländer 
J. Keir zu Weſtbromwich eine Metallmiſchung 
patentirt worden war, welche aus 545 Kupfer, 
40°5 Zink und 5 Eiſen beſtand, ſowohl kalt, wie 
in Rothgluth ſich ſchmieden ließ und zu Schiffs⸗ 
beſchlag, Nägeln, Bolzen ꝛc. dienen ſollte, nahm 
1832 der Engländer Muntz ein Patent auf eine 
Legirung von 60 Kupfer und 40 Zink oder 56 
Kupfer, 43¼ Zink, 3°), Blei, welche unter dem 
Namen Muntzmetall, ſchmiedbares oder Neumeſſing 
allgemein bekannt wurde und noch heute ſtatt 
Kupfers zu Schiffsbolzen und Schiffsbeſchlag dient, 
da es den Vorzug hat, daß ſich Muſcheln und 
Seethiere daran nicht anſetzen. Da die Temperatur, 
bei welcher dieſe Legirungen geſchmolzen werden, 
von Bedeutung für die Schmiedbarkeit derſelben 
iſt, wird vorgeſchrieben, ſie beim Schmelzen ſtark 
zu überhitzen, hierauf der geſchmolzenen Maſſe 
ſoviel ungeſchmolzenes Meſſing von der gleichen 
Beſchaffenheit zuzuſetzen, bis die Oberfläche nicht 
mehr ſpiegelt und dann zum Guß zu jchreiten; 
hierher gehören Muntzmetall, Yellowmetall: hier⸗ 
über ſiehe den Artikel Muntzmetall; ferner Bo⸗ 
bierre's Legirung, Thurſton's Meſſing und 
Bathmetall, ſ. unter dieſen Schlagworten. 

Aich⸗ und Sterrometall ſind Legirungen, die 
dem Muntzmetalle ähnlich ſind, deren Härte und 
abſolute Feſtigkeit aber bei unveränderter Dehn⸗ 
barkeit durch einen kleinen Eiſengehalt bedeutend 
erhöht iſt. Das nähere über dieſe beiden Legirungen 
ſiehe unter den betreffenden Schlagworten. Ueber 
Gedge's Legirung, ſ. dieſen Artikel. 

Deltametall, ſ. den beſonderen Artikel. 

Aluminiummeſſing, ſ. den beſonderen Artikel. 

Meſſing. Farbiges Meſſing. Gewiſſe 
Meſſingſorten zeigen ganz beſtimmte Farben, 
welche von hellgelb durch goldgelb in grünlich⸗ 
gelb oder röthlichgelb (Orange) alle möglichen 
Uebergänge zeigen. Dieſe Legirungen ſind über⸗ 
dies in ſo hohem Grade dehnbar, daß ſie ſich 
durch Walzen zu ſehr dünnen Blechen ausſtrecken 
laſſen, welche durch Hämmern faßt ſo weit ge⸗ 
gedehnt werden können, wie dies mit den Edel⸗ 


metallen der Fall iſt. Es werden daher die hierher 


gehörigen Legirungen ganz beſonders zur Dar⸗ 
ſtellung des ſogenannten unechten Blattgoldes 
und der Metallpulver verwendet. 

Zur Darſtellung der Legirungen, welche zu 
dieſem Zwecke dienen ſollen, müſſen der Dehnbar⸗ 
keit und Weichheit wegen ſehr reine Metalle ver⸗ 
wendet werden und ſtellt man ſie in vielen Fa⸗ 
briken durch Umſchmelzen von feinem Meſſing, 
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dar, welchem man jo viel Zink, beziehungsweiſe 
Kupfer zufügt, als der Erfahrung nach erforder⸗ 
lich iſt, um eine Legierung von gewünſchter Fär⸗ 
bung zu erhalten. Die Zuſammenſetzung der Le⸗ 
girungen, deren man ſich zur Darſtellung des 
grünen Blattgoldes bedient, iſt eine wechſelnde 
und können die nachſtehenden Zahlen als die 
Grenzwerthe angeſehen werden. Verſchiedene Sorten 
von Blattgold aus verſchiedenen Orten und ver⸗ 
ſchiedenen Fabriken bezogen, enthielten 
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Die Legirung wird in Graphittiegeln geſchmolzen 
und, damit ſie vollkommen gleichmäßig werde, 
durch einige Zeit in Fluß erhalten; man gießt 
ſie dann zu halbrunden Barren, welche etwa 60 em 
Länge und 2 em Durchmeſſer beſitzen, aus. Die 
ſo erhaltenen Stäbe werden kalt gewalzt, bis man 
Streifen erhält, die etwa ſo dünn ſind wie ge⸗ 
wöhnliches Schreibpapier. Jeder der auf dieſe Art 
erhaltenen Streifen wird zuſammengelegt, ſo daß 
man wieder ein Paket erhält, deſſen Länge bei⸗ 
läufig 60 em beträgt. Dieſer Pack wird ſo lange 
mittelſt eines durch irgend einen Motor in Be⸗ 
wegung geſetzten Hammers ausgeſchlagen, bis der 
Streifen beiläufig ein Band bildet, deſſen Breite 
10 em iſt. Die ſchon ſehr dünnen Blechſtreifen, 
welche man auf dieſe Weiſe erhält, werden in 
Stücke zerſchnitten, die abermals unter dem Hammer 
ſo lange geſtreckt werden, bis ſie an den Rändern 

zu reißen anfangen, und legt man bei dieſem 
Strecken ſchon etwa taufend der dünnen Metall⸗ 
blätter aufeinander. 

Iſt man mit dem Strecken der Platten ſo weit 
gelangt, ſo zerſchneidet man ſie in Blätter von 
quadratiſcher Form, legt dieſe zwiſchen Pergament⸗ 
blätter ein und behandelt ſie unter einem raſch 
gehenden Hammer. Iſt das Dehnen der Blättchen 
ſo weit gediehen, daß dieſelben beiläufig 15 em 
im Quadrat meſſen, ſo zerſchneidet man jedes 
Blättchen in vier gleich große Quadrate und 
bearbeitet dieſelben zwiſchen Pergamentblättern 
genau ſo, wie es der Goldſchläger mit dem Fein⸗ 
golde thut; in der Regel wird aber das Aus⸗ 
dehnen nicht ſo weit getrieben wie bei dem echten 
Golde, indem das Materiale kein koſtſpieliges iſt 
und die Arbeitskoſten ſonſt zu hohe würden. Das 
fertig geſchlagene Metall wird, ſo wie das echte 
Blattgold, in Büchelchen aus Seidenpapier ein⸗ 
gelegt, welche, um das Anhaften des Metallblattes 
an das Papier zu verhindern, leicht mit Engelroth 
eingerieben werden. 

Das Blattgold findet vielfache Anwendung zur 
ſogenannten unechten Vergoldung, und können 
Gegenſtände, die auf dieſe Weiſe falſch vergoldet 
ſind, durch ſehr lange Zeit ihre ſchöne Farbe bei⸗ 
behalten, wenn man ſie unmittelbar nach der Voll⸗ 
endung mit einem dünnen und dabei ganz farb⸗ 
loſen oder ſchwachgelben Firniſſe überzieht. Wenn 


Meſſing. 


man dem Firniſſe eine kleine Menge einer reinen 
Farbe beimiſcht — die ſogenannten Anilinfarben 
eignen ſich ganz beſonders zu dieſem Zwecke — 
ſo kann man die Farbe des Metallüberzuges leicht 
in Roth, Grün, Violett umändern. 

Die ſogenannten Farbenbronze, das ſind un⸗ 
gemein feine Metallpulver in verſchiedenen Farben, 
welche man in der Buchdruckerei, in der Fabrikation 
von Tapeten, zum Ueberziehen von Eifen= und Gyps⸗ 
gegenſtänden, kurz, in allen Fällen, in welchen es 
ſich darum handelt, irgend einem Gegenſtand das 
Ausſehen von Metall zu geben, benützt, werden 
aus Legirungen hergeſtellt, welche in Bezug auf 
ihre quantitative Zuſammenſetzung die größte 
Aehnlichkeit mit dem Tombak haben. Es iſt be⸗ 
kannt, daß man Farbenbronze im Handel findet, 
welche eine große Reihe von Nuancen zeigen, die 
zwiſchen Silberweiß und reinem Roth liegen. Zu 
jenen Legirungen, deren Farbe ſtark ins Weiße 
neigt, verwendet man Metallgemiſche, welche ſehr 
zinkreich ſind, indeß die orange bis roth gefärbten 
ſehr kupferreich find. (Ueber das unechte Blattgold 
und die Farbenbronzen, ſ. die Artikel: Metall⸗ 
ſchlägerei und Metallpulver.) 

Meſſing. Darſtellung des Meſſings. 
Die Darſtellung geſchieht entweder aus Kupfer 
und Subſtanzen, welche Zinkoxyd enthalten z. B. 
zinkiſche Ofenbrüche, Galmei, oder nach der neueren 
Methode aus Kupfer und metalliſchem Zink und 
erfolgt die Schmelzung faſt allgemein in Tiegeln, 
die in Gefäß⸗ oder Flammöfen erhitzt werden. 

Die Darſtellung des Meſſings aus 
Kupfer und Subſtanzen, welche Zinkoxyd 
enthalten iſt jene, welche ſchon im Alterthume 
ausgeführt und ſo lange geübt wurde, bis man 
erkannte, das der Körper, welcher auf das Kupfer 
»gelbfärbend« wirkt und in gewiſſen Mineralien 
vorkommt, ein beſonderes Metall iſt. Erſt nach⸗ 
dem man letzteres, das Zink für ſich allein, in 
reinem Zuſtande herſtellen lernte, ging man zu 
dem jetzt allgemein in Verwendung ſtehenden Ber: 
fahren des directen Zuſammenſchmelzens der Mes 
talle über und beſitzt das alte Verfahren faſt nur 
mehr geſchichtliches Intereſſe. Die Darſtellung 
von Meſſing nach dieſem Verfahren fand in fol⸗ 
gender Weiſe ſtatt. G 

Das Kupfer wurde in Form von Metall 
verwendet und wurde entweder mit Galmei, 
geröſteter Zinkblende oder auch mit Zink ent⸗ 
haltenden Ofenbrüchen verſchmolzen. Bevor man 
daran gehen kann, die Erze mit dem Kupfer 
zuſammenzuſchmelzen, müſſen dieſelben in allen 
Fällen einer Vorbereitung unterzogen werden, 


welche je nach der Beſchaffenheit des anzuwen⸗ 


denden Minerales eine verſchiedene iſt. Namentlich, 
wenn die Zinkmineralien größere Mengen fremder 
Metalle enthalten (Blei, Arſen, Antimon), muß 
man dahin arbeiten, dieſe der Qualität des Meſ⸗ 
ſings ſehr nachtheilig wirkenden Verunreinigungen 
möglichſt zu entfernen. Die Vorbereitung der Erze 
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des Zinkes geſchieht auf die gewöhnlich übliche 
Weiſe und richtet ſich ganz nach der Beſchaffen⸗ 
heit der anzuwendenden Mineralien. Zinkblende 
(Schwefelzink) muß ſehr lange an der Luft geglüht 
(geröſtet) werden, um möglichſt viel Schwefel aus⸗ 
zutreiben. Es iſt aber durch ein noch ſo lange fort⸗ 
geſetztes Röſten nicht möglich, abſolut allen Schwefel 
auszutreiben, und wird eine, wenn auch geringe 
Menge desſelben hartnäckig zurückgehalten; das mit 
Hilfe von Zinkblende dargeſtellte Meſſing wird durch 
dieſen Gehalt an Schwefel immer einen gewiſſen 
Grad von Sprödigkeit zeigen. 


Bei der Anwendung von Galmei genügt ein 
tüchtiges Röſten, um das Erz in hinreichendem 
Maße vorzubereiten, und geſchieht das Gleiche bei 
der Benützung von kieſelhaltigen Erzen. Während 
man aber ſowohl die geröſtete Zinkblende als auch 
den Galmei direct mit dem Kupfer verſchmelzen 
kann, muß man bei Anwendung von kieſelſäure⸗ 
haltigen Erzen beim Schmelzen einen Zuſchlag 
von Kalk anwenden, um die Kieſelſäure zu binden. 
Es verſteht ſich von ſelbſt, daß die Erze, bevor 
man ſie dem Röſtproceſſe unterzieht, auf das 
Sorgfältigſte durch mechaniſche Arbeit, die in 
einem Ausſuchen aller fremden Mineralien beſteht, 
gereinigt werden müſſen. Das Kupfer, welches 
man zur Darſtellung des Meſſings in dieſem 
Falle benützt, ſoll in Geſtalt einer gekörnten 
Maſſe, die man durch Eingießen des geſchmolzenen 
Metalles in beſtändig bewegtes Waſſer erhält, 
angewendet werden. Das Niederſchmelzen der Be⸗ 
ſchickung geſchieht immer in Tiegeln und findet 
ziemlich unter denſelben Verhältniſſen ſtatt, wie wir 
dies bei Darſtellung des Meſſings durch unmittel⸗ 
bares Zuſammenſchmelzen der beiden Metalle ein⸗ 
gehender beſchreiben werden. 


Das Product, welches man durch Schmelzen 
von Kupfer unter Anwendung von zinkhaltigen 
Mineralien erzielt, iſt uur in ſeltenen Fällen ganz 
den Anforderungen entſprechend und muß gewöhn⸗ 
lich einer nochmaligen Schmelzung unterzogen 
werden, um für gewiſſe Zwecke (Tafelmeſſing oder 


Gußmeſſing) geeignet zu erſcheinen. Man bezeichnet 
dieſes erſte Product mit verſchiedenen Namen und 
ſind die Benennungen Argot, Arco, Stückmeſſing, 
Rohmeſſing die am häufigſten für dasſelbe ge⸗ 
brauchten Namen. 


Das Rohmeſſing kann in Bezug auf ſeine Zu⸗ 
ſammenſetzung verſchiedene Mängel zeigen; dasſelbe 
kann entweder zu reich an Zink oder an Kupfer 
ſein, oder es kann die Reduction des Zinkerzes 
nicht in vollkommener Weiſe vor ſich gegangen 
ſein. Man trachtet in dieſen Fällen die Qualität 
der Legirung durch einen entſprechenden Zuſatz 
zu verbeſſern und wendet als ſolchen entweder 
Kupfer, Zinkerz oder auch Kohle beim abermaligen 
Schmelzen der Legirung an; in manchen Fällen 
fügt man auch Bruchmeſſing oder metalliſches 
Zink zu. 


397 


Wie ſich aus der vorſtehenden Darſtellung ergiebt, 
iſt die Methode der Fabrikation des Meſſings 
unter Anwendung von Zinkerzen eine höchſt un⸗ 
ſichere und verdiente überall außer Gebrauch ge⸗ 
ſetzt zu werden. Es ſei übrigens hier bemerkt, daß 
die Zahl jener Fabriken, welche nach dieſem Ver⸗ 
fahren arbeiten, in beſtändiger Abnahme begriffen 
iſt und daß wahrſcheinlich in nicht ferner Zeit 
dieſes dem gegenwärtigen Stande der Metallurgie 
gar nicht mehr entſprechende Verfahren nur mehr 
ein geſchichtliches Intereſſe haben dürfte. Neben 
der Unſicherheit, die von dieſem Verfahren geradezu 
untrennbar iſt, verurſacht dasſelbe auch noch 
viele Schwierigkeiten beim Niederſchmelzen der 
Beſchickung. Das Kupfer ſchmilzt bekanntlich erſt 
bei ſehr hoher Temperatur, und zwar liegt die⸗ 
ſelbe jo hoch, daß die Reduction des Zinkoxydes 
viel früher erfolgt. Wenn man die Arbeit nicht 
ſehr genau zu leiten verſteht, ſo verflüchtigt ſich 
ein großer Theil des Zinkes, ohne überhaupt mit 
dem Kupfer in Verbindung zu treten. Man erhält 
in dieſem Falle gewöhnlich eine Maſſe, welche von 
ſehr ungleichmäßiger Beſchaffenheit iſt und erſt durch 
wiederholtes Umſchmelzen unter forwährendem 
neuen Zuſatz von Zinkerz eine entſprechende Be⸗ 
ſchaffenheit erlangt. Wenn man die Arbeit ſo 
leiten wollte, daß das Kupfer raſch zum Schmelzen 
gebracht wird, ſo erhält man am Boden des 
Tiegels eine ſehr zinkarme Legirung und würde 
der größte Theil des Zinkes einfach verdampfen. 

Beiſpiele für die Darſtellung von Meſſing nach 
dem alten Verfahren ſind folgende: Man ver⸗ 
wendet als Beſchickungen: 3 Kupfer, 5 Galmei, 
2 Kohlenſtaub oder zur Füllung von 7 Tiegeln 
für einen Ofen: 27˙5 kg Kupfer, 41˙5 ke Galmei, 
% des Geſammtvolumens der Beiden Kohlenſtaub 
oder: 40 Kupfer, 65 Galmei, 25 Kohlenſtaub 
(Product: 54 Arco mit 260% Zink); 120 Kupfer, 
82½ Galmei, 34 Kohlenſtaub (Product: 77 Arco 
mit 28 ¼% Zink). 

Werden dann z. B. 48 Arco mit 48 Kupfer, 
72 Galmei und 30 Kohlenſtaub umgeſchmolzen, 
fo erhält man 116¼ Tafelmeſſing oder beim 
Umſchmelzen von 120 Arco mit 40 Kupfer, 50 
Galmei und 6 Zink 178 Blechmeſſing oder mit 
10 Zink 182 Drahtmeſſing. 

Nachdem man Galmei und Blende durch me⸗ 
chaniſche Aufbereitung möglichſt von ſchädlichen 
Beſtandtheilen befreit, wird erſteres behufs Ent⸗ 
fernung von Kohlenſäure und Waſſer und behufs 
Auflockerung gebrannt, letztere, um den Schwefel 
zu entfernen, geröſtet; da ſich der Schwefel nicht 
vollſtändig entfernen läßt, geht er theilweiſe in 
das Meſſing über und verringert deſſen Dehnbar⸗ 
keit. Die Erze gelangen in gemahlenem Zuſtande 
zur Verwendung; ebenſo der Ofengalmei, welcher 
meiſt durch Blei, Antimon, Arſen ec. verunreinigt 
iſt; letzterer wird zur Auflockerung vorher gebrannt. 
Kieſelgalmei und kieſelſäurehaltige Erze müſſen 
einen Kalkzuſchlag erhalten, um die Kieſelſäure 
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zu binden. Das Kupfer wird in kleinen Stücken, 
am beſten granulirt, angewendet, und erhält man 
granulirtes Kupfer durch Eingießen des geſchmol⸗ 
zenen Metalles in beſtändig bewegtes Waſſer. Die 
Schmelzung der oben angegebenen Beſchickung für 
7 Tiegel erfolgt in etwa 12 Stunden und ſind 
für 1 Th. Meſſing etwa 3 Th. Steinkohlen 
erforderlich. 

In Pemberton bei Birmingham war eine Be⸗ 
ſchickung gebräuchlich, welche aus 50 kg fein⸗ 
gemahlenem gebrannten Galmei oder geröfteter 
Blende und 20 kg gemahlener Kohle beſtand, die 
beide durch ein Sieb getrieben wurden, deſſen 
Maſchenweite etwa 2˙5 mm betrug; hierauf wurde 
die Maſſe flach ausgebreitet, mit 91 Waſſer be⸗ 
ſprengt, nach ½ ſtündigem Ruhen abermals geſiebt 
und mit 33 kg granulirtem Kupfer und bis zur 
Hälfte des Gewichtes an altem Meſſing oder 
Meſſingabfällen gemengt. Der Ofen war 1'098 m 
hoch und ebenſo weit, nach oben zu verengt und 
ſchloß 8 Tiegel ein, die bei einer Tiefe von 
340 mm und 215 mm oberem und 165 mm mitt- 
lerem Durchmeſſer 42 ke Meſſing faßten, während 
in der Mitte ein größerer Tiegel, der ſogenannte 
Königstiegel ſich befand, welcher bei 353 mm Höhe 
und 220 mm Weite Raum für 60 kg Meſſing 
bot; die Schmelzzeit betrug hierbei 10 Stunden, 
der Verluſt 2—3% und das gewonnene Meſſing 
beſtand aus 2 Th. Kupfer und 1 Th. Zink. 

Zu Oker am Unterharz war wieder früher ein 
Verfahren üblich, bei welchem 30 kg Lauterberger 
Kupfer, 40 ke Galmei und 10 kg Kohlenſtaub at: 
ſammengeſchmolzen wurden und welches ein ſehr 
gutes und geſchmeidiges Kupfer, die ſogenannte 
Mengepreſſe ergab. Hiervon ſchmolz man 17˙5 kg 
mit 20 kg Mansfelder⸗ oder Lauterbergerkupfer, 
13˙·5 kg Abfallmeſſing, 30 kg Galmei und 12˙5 kg 
Kohlenſtaub auf Tafelmeſſing. Zu Stückmeſſing 
wurden 20 kg Okerſches Krätzkupfer, 50 kg Krätz 
vom Meſſingbereiten, 25 kg Galmei, 5 kg altes 
Meſſing und "8 kg Kohlenſtaub genommen. 

Zu Holywell in Nordwales erhält man von 
20 kg Kupfer, 30 Kg Galmei und ½ des Ges 
wichtes Galmei, Kohlenſtaub 30 ke, Meſſing mit 
330% Zink. 

Es darf keine zu hohe Temperatur angewendet 
werden, da ſonſt die Verluſte an Zink zu groß 
werden würden. 

Die Darſtellung des Meſſings durch 
Zuſammenſchmelzen der Metalle. Das Zu⸗ 
ſammenſchmelzen von Kupfer und Zink iſt jenes 
Verfahren, welches jetzt faſt ausſchließlich zur 
Darſtellung von Meſſing angewendet wird und 
iſt man durch Anwendung ſehr reiner Metalle im 
Stande, die verſchiedenen Legirungen in tadelloſer 
Beſchaffenheit herzuſtellen. Es iſt aber nothwendig, 
hierbei gewiſſe Vorſichtsmaßregeln einzuhalten, in⸗ 
dem durch das verſchiedene Verhalten des Kupfers 
und Zinkes in der Wärme gewiſſe nicht ganz leicht 


zu überwindende Schwierigkeiten entſtehen. Das 
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Kupfer iſt nämlich ein Metall, welches erſt bei ſo 
hoher Temperatur ſchmilzt, daß das Zink bei der⸗ 
ſelben ſchon ſehr ſtark verdampft. Um daher die 
hierdurch entſtehenden Verluſte auf das kleinſte 
Maß zu beſchränken, muß man trachten, durch 
raſche Arbeit die Entſtehung der Legirung in der 
kürzeſt möglichen Zeit herbeizuführen. 

Nach dem gegenwärtigen Stande des Betriebes 
wird das Niederſchmelzen der Metalle in der 
Mehrzahl der Fabriken noch in Tiegeln vor⸗ 
genommen, welche in Flammöfen erhitzt werden. 
Man hat ſchon vor mehr als hundert Jahren 
Verſuche angeſtellt, die Tiegel beiſeite zu laſſen 
und das Zuſammenſchmelzen der Metalle direct 
in eigenen Oefen vorzunehmen. Es liegt auf der 
Hand, daß man hierdurch ungemein viel an den 
Darſtellungskoſten erſparen könnte, indem die Be⸗ 
ſchaffung der Tiegel und der Aufwand an Brenn⸗ 
materiale ganz bedeutende Auslagen verurſacht, 
welche bei Anwendung eines Ofens, in welchem 
die Metalle in großen Mengen niedergeſchmolzen 
werden, dieſe Auslagen zum großen Theile er: 
ſparen könnte, und auch den Vortheil hätte, daß 
man eine große Menge von Meſſing, welches 
durch und durch gleichartig beſchaffen iſt, in einer 
Operation erhalten würde. 

Die Verſuche, welche von vielen Fabrikanten 
in dieſer Richtung angeſtellt wurden, haben aber 
meiſtens ſolche Ergebniſſe geliefert, daß man die 
Anwendung der Schmelzöfen wieder aufgegeben 
hat und zur älteren und koſtſpieligeren Methode 
des Schmelzens in Tiegeln zurückgekehrt iſt. 
Uebrigens kann die allgemeine Einführung des 
Niederſchmelzens des Meſſings in Oefen doch nur 
als aufgeſchoben, keineswegs aber als aufgehoben 
betrachtet werden, und wird es gewiß einſtens 
gelingen, die techniſchen Schwierigkeiten, welche 
ſich bis nun der Sache entgegenſtellen, gänzlich 
zu beſeitigen. In neuerer Zeit ſind von nam⸗ 
haften Fabrikanten in dieſer Beziehung abermals 
Verſuche im Großen angeſtellt worden, welche 
hoffen laſſen, daß es gewiß gelingen werde, das 
Schmelzen des Meſſings in Tiegeln ganz zu be⸗ 
ſeitigen und dasſelbe ausſchließend in Oefen durch⸗ 
zuführen. 

Meſſing. Die Oefen zum Schmelzen des 
Meſſings. Die gegenwärtig zur Darſtellung des 
Meſſings angewendeten Tiegelöfen werden mit 
Steinkohle, Coaks oder auch mit Generatorgaſen 


beheizt und iſt die Conſtruction dieſer Oefen von 


dem Brennmateriale, welches man zur Verfügung 
hat (Kohle, Steinkohlencoaks), ſowie von der An⸗ 
zahl der Tiegel, welche man gleichzeitig in den 
Ofen einſetzt, abhängig. In der Hauptſache zeigen 
die Oefen, welche für einerlei Heizmateriale an⸗ 
gewendet werden, in vielen Dingen große Ueber⸗ 
einſtimmung, und finden die Abweichungen be⸗ 
ſonders in der Anordnung der Tiegel in dem 
Ofen, ſowie in der Art, wie die Flammen um 
dieſelben vertheilt werden, ſtatt. 


Meſſing. 


Meſſing. 


Fig. 135 und 136 ſtellt die Conſtruction eines 
Ofens dar, welcher beſonders gut für Steinkohlen⸗ 
Coaksfeuerung geeignet iſt. Der Ofen beſteht aus 
einem Gewölbe, deſſen Höhe etwa Im beträgt und 
aus feuerfeſtem Materiale angefertigt iſt; an der 
engſten Stelle des Gewölbes iſt eine Oeffnung 
angebracht, durch welche der Ofen mit einer gut 
ziehenden Eſſe in Verbindung geſetzt werden kann; 


das Meſſing geſchmolzen werden ſoll, hat ſieben 
Oeffnungen, welche ſo angeordnet ſind, daß ſechs 
derſelben am Umfange eines Kreiſes ſtehen, indeß 
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läufig 42—44 kg Meſſing, indeß der Königstiegel 
etwa 60 ke aufzunehmen vermag. 

Ein in der Hauptſache mit dem eben beſchriebenen 
Meſſing⸗Schmelzofen ähnlicher iſt der in Fig. 137 
abgebildete, welcher ebenfalls ſieben Tiegel enthält. 
Die Tiegel o ſtehen auf einer 50 mm ſtarken guß⸗ 
eiſernen Platte b, und zwar auf 13mm hohen 


Verſtärkungsflächen, welche den richtigen Abſtand 
die Platte, auf welcher die Tiegel ſitzen, in denen 


der Tiegel untereinander ſichern ſollen. Rund um 
jeden Tiegelſtand ſind je acht Zuglöcher von 50 mm 
Unten hat der Ofen 
1100 mm Durchmeſſer, oben an der Gicht g 


die ſiebente den Mittelpunkt des Kreiſes einnimmt; 550 mm; die Höhe von der Roſtplatte bis zur 


Fig. 187. 


Fig. 135 und 186. 
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zwiſchen dieſen größeren Oeffnungen zur Auf- Gicht beträgt 890 mm. Das innere Mauerwerk e 
nahme der Tiegel befinden ſich kleinere, welche iſt aus feuerfeſten, das äußere d aus gewöhnlichen 
dazu dienen, um Luft von unten in den Ofen Steinen hergeſtellt; zwiſchen beiden liegt die 
treten zu laſſen. Die Bodenplatte beſteht aus einer Füllung i; a iſt der Aſchenfall und x der Rauch⸗ 
dicken Gußeiſenplatte, welche mit einem Ueberzuge canal zum Schornſtein. Das Schlußgewölbe £ 
aus feuerfeſtem Thon verſehen iſt. Die ſechs an | kann zum Aus= und Einheben der Tiegel entfernt 
der Peripherie des Kreiſes ſtehenden Tiegel haben werden und geſchieht beides mittelſt eines Dreh⸗ 
gewöhnlich eine Höhe von 0,36 m bei einem krahns oder ſonſtiger Hebevorrichtung. Zur Beob⸗ 
oberen Randdurchmeſſer von 0˙2 m, welchem ein achtung des Schmelzproceſſes und zum Einführen 
Bodendurchmeſſer von 0˙17 m entſpricht. Der in etwaiger ſpäterer Zuſätze genügt die Oeffnung n, 
dem Mittelpunkte des Kreiſes ſtehende Tiegel, der welche durch einen Schieber verſchloſſen wird. 

ſogenannte »Königstiegel⸗ hat eine bedeutendere Eine andere Conſtruction für einen Meſſing⸗ 
Größe, weil er am meiſten der Einwirkung der Schmelzofen iſt in Fig. 138 abgebildet. Wie aus 
Hitze ausgeſetzt iſt; man giebt demſelben meiſtens der Abbildung hervorgeht, hat der Raum, 
eine Höhe von 0'360 m bei einem oberen Durch⸗ | in welchem die Tiegel aufgeitellt werden, 
meter von 0:23. Die kleineren Tiegel faſſen bei⸗ die Geſtalt zweier mit der Baſis aneinander⸗ 
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ſtoßender Kegelſtutzen und bildet einen Schacht, Orten angewendet werden kann, wo der Holz⸗ 
in welchem man weniger Brennmateriale ver⸗ reichthum ein jo großer iſt, daß die Beſchaffung 
braucht, als wenn man dem Ofen die Geſtalt der Holzkohle nicht ſo bedeutende Auslagen ver⸗ 


Fig. 138. 


urſacht, daß hierdurch der Preis des 
Meſſings vertheuert würde. 

Bei der Darſtellung des Tafelmeſſings 
handelt es ſich darum, das fertige Meſſing 
in eigene Formen zu gießen, in welchen 
es erſtarren ſoll; es iſt aber von Wichtig⸗ 
keit, daß das Erſtarren des Meſſings nicht 
zu raſch vor ſich gehe, indem ſonſt das 
Metall in ſeinen Eigenſchaften geſchädigt 
werden könnte. Man muß daher, um die 
Uebelſtände zu vermeiden, welche durch 
eine zu raſche Abkühlung des Meſſings 
entſtehen könnten, die Formen, welche zur 
Aufnahme des geſchmolzenen Meifings 
dienen, ſtark anwärmen, und hat man zu 
dieſem Zwecke Oefen conſtruirt, in welchen 
die aus dem eigentlichen Schmelzraume 
abziehenden Feuergaſe noch zur Anwär⸗ 
mung der Gießformen benützt werden. 
Die nebenſtehende Abbildung, Fig. 139, 
ſtellt die Conſtruction eines derartigen 
Ofens im Querſchnitte dar. 

Die Tiegel, in welchen die Beſchickung 
niedergeſchmolzen werden ſoll, ſtehen auf 
einem Roſte; das Brennmateriale wird 
von oben eingebracht und die Feuergaſe 
ſtreichen durch einen Fuchs in einen Raum, 
der in einige niedere Geſchoſſe getheilt iſt, 

in welchen man die Gießformen auf⸗ 

ſtellt. Die Arbeit bei Anwendung von 

Coaks oder von Holzkohlen iſt eine ſehr 

bequeme, indem dieſe Brennmaterialien 

beim Verbrennen bekanntlich nur Gaſe 
entwickeln, aber keinen Rauch geben, 
welcher möglicherweiſe noch brennbare 

Verbindungen enthalten könnte. Wie 

aus den eben angegebenen Beſchreibun⸗ 

gen der Oefen hervorgeht, welche für 
dieſe Brennmaterialien eingerichtet ſind, 
braucht man keine beſonderen Maß⸗ 
regeln dafür zu treffen, daß das Brenn⸗ 
materiale auch vollſtändig verbrannt 
werde; es genügt, den Ofen mit einer 
Eſſe in Verbindung zu bringen, welche 
einen mäßig ſtarken Luftzug hervor⸗ 
bringt. Bei der Anwendung von Stein⸗ 
kohlen als Brennmateriale muß man 
aber darauf bedacht ſein, dem Ofen 
eine ſolche Einrichtung zu geben, daß 
alle gasförmigen Producte, die ſich aus 
den Kohlen entwickeln, auch vollſtändig 
verbrannt werden, indem man ſonſt be⸗ 
deutende Verluſte an erwärmend wirken⸗ 


eines Cylinders giebt. Man kann bei dieſen Oefen der Subſtanz erleiden muß. 

an Stelle des Steinkohlencoaks auch Holzkohle Die Einrichtung der Oefen für Steinkohlen⸗ 
anwenden, ein Brennmateriale, welches zwar von feuerung kann auf verſchiedene Weiſe abgeändert 
ausgezeichneter Qualität iſt, aber nur an ſolchen werden und kann man bei dieſen Oefen wieder 
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zwei Hauptconſtructionen unterſcheiden: Oefen, das Zink jo weit erwärmt werden als nur möglich, 
welche ſo gebaut ſind, daß die Kohlen auf einem | ſomit nahe bis zu ſeinem Schmelzpunkte: in dem 
Roſte für Steinkohlenfeuerung gewöhnlicher Con⸗ heißeren werden die Bruchſtücke von Meſſing, 
ſtruction verbrannt werden und die Feuergaſe | welche man mit in die geſchmolzene Maſſe bringen 
durch ein durchbrochenes Gewölbe aus feuerfeſtem will, erhitzt. 

Materiale in einen Raum gelangen, in welchem Wenn die Materialien genügend vorgewärmt 
die Tiegel aufgeſtellt ſind, oder Oefen, bei welchen ſind, ſo kann man dieſelben ſehr raſch in das, 
der Heizraum ganz von dem eigentlichen Schmelz⸗ wie erwähnt, ſchon ſtark erhitzte Kupfer eintragen, 
raume getrennt iſt und mit dieſem nur durch ſeitlich ohne befürchten zu müſſen, daß letzteres in Folge 
angebrachte Feuerzüge in Verbindung ſteht, durch der bedeutenden Wärmeabgabe an das Zink zu 
welche die Flamme die Tiegel umſpült. Außer ſtark abgekühlt werden könnte. Bei Anwendung 
dieſen Conſtructionen ließen ſich noch andere mit dieſer Vorſichtsmaßregeln wird das Meſſing, 
Nutzen zum Niederſchmelzen des Meſſings ver⸗ welches nach dem Eintragen des Zinkes und 
wenden. Wenn man z. B. dem Ofen die Eins Bruchmeſſings entſteht, vollkommen dünnflüſſig 
richtung geben würde, daß die Tiegel durch Gas⸗ bleiben, und wird man eine Legirung erhalten, 
feuerung erhitzt werden, ſo ließe ſich durch einen welche in Bezug auf Bruch, Härte und Farbe 
Schieber die Flamme in ausgezeichneter Weiſe vollkommen gleichförmig erſcheint. 
reguliren und könnte man bei Anwendung eines Ein Ofen, welcher zum Niederſchmelzen größerer 
Generatorofens leicht eine größere Anzahl von Mengen von Meſſing geeignet ſein dürfte, iſt der 
Schmelzöfen gleichzeitig in Gang erhalten. Der in Fig. 140 abgebildete Flammofen mit zwei 
Generatorofen müßte in dieſem Falle ſo aufgeſtellt Feuerungen von Albert Rapport in Nippes bei 
werden, daß er den Mittelpunkt 
eines Kreiſes bildet, an deſſen Um⸗ Fig. 110. 
fang die einzelnen Schmelzöfen an⸗ ` 
gebracht find, welche durch paſſend 
angeordnete Feuerzüge mit dem⸗ 
ſelben in Verbindung geſetzt werden 
können. Wenn wir annehmen, daß 
ſechs ſolcher Oefen vorhanden ſeien, 
ſo könnte die Einrichtung ſo ge⸗ 
troffen werden, daß die Feuergaſe 
immer je drei dieſer Schmelzöfen 
verſorgen, indeß in den anderen ent⸗ 
weder eine Neubeſchickung der Tiegel 
ſtattfindet oder der Guß des fertigen Meſſings Köln. Der Schmelzraum L wird vermittelſt der 
vorgenommen wird. beiden mit Gebläſe betriebenen Feuerungen H bis 
Bevor wir dieſen Gegenſtand verlaſſen, wollen zur Weißgluth erhitzt, wobei die Reguliröffnung k. 
wir nur noch einige Worte über die Conſtruction der Aufgabetrichter O und das Abſtichloch M ge: 
der Oeſen ohne Tiegel, bei welchen alſo das öffnet, die Beſchickungsöffnungen J der Fenerungs⸗ 
Schmelzen des Meſſings direct auf einer Herd⸗ räume II geſchloſſen ſind. Sodann wird das Ab» 
ſohle vor ſich geht, erwähnen. ſtichloch A geſchloſſen und der Aufgabetrichter mit 
Im Allgemeinen müſſen die diesbezüglichen dem zu ſchmelzenden Metall gefüllt. Es preßt ſich 
Oefen die Einrichtung haben, daß das Kupfer in nun die Flamme des rechtsſeitigen Feuers in den 
einem flachen Herde raſch niedergeſchmolzen werden Aufgabetrichter O und deſſen Flammencanal P 
kann; man muß hierbei Sorge tragen, daß die bringt das im unteren Theile desſelben befindliche 
Gaſe, welche über das Kupfer ſtreichen, einen Metall zum Schmelzen und wärmt das höher 
kleinen Ueberſchuß von unverbrannten Körpern liegende ſtark vor. Die Flamme des linksſeitigen 
enthalten, indem das Vorhandenſein von freiem Feuers ſucht ihren Weg nach der Reguliröffnung R 
Sauerſtoff in denſelben eine Oxydation des Kupfers und hat den Zweck, das geſchmolzene Metall weiter 
hervorrufen könnte und durch die Beimengung zu erhitzen und tg zu erhalten. Iſt alles Me⸗ 
von Kupferoxydul die Qualität des Meaſſings er⸗ tall im Aufgabetrichter geſchmolzen, ſo wird das 
heblich geſchädigt werden könnte. Wenn in einem Gebläſe abgeſtellt und die zur Metalllegirung er⸗ 
ſolchen Ofen das Kupfer niedergeſchmolzen iſt, forderlichen Zuſatzmetalle werden durch den Auf⸗ 
ſoll dasſelbe ſehr ſtark erhitzt werden und das gabetrichter nachgeworfen. Zum Schluß öffnet 
Zink, ſowie die etwa gleichzeitig mitangewendeten man das Abſtichloch M und läßt das Metall in 
Maſſen von Bruchmeſſing möglichſt raſch ein- einen vorgewärmten Abſtichtiegel abſtrömen. 
getragen werden. Es iſt ſehr zweckmäßig, einen Meffing. Die Ausführung des Schmel⸗ 
ſolchen Ofen mit zwei Anwärmeräumen zu ver⸗ zens. Das Niederſchmelzen des Meſſings wird 
binden, deren Temperatur eine verſchieden hohe in manchen Werken auf verſchiedene Weiſe vor⸗ 
fein ſoll; in dem minder heißen dieſer Räume ſoll genommen; bei ſolchen Oefen, welche einen ſo⸗ 
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genannten Königstiegel haben, d. h. einen ſolchen, 
welcher in dem Mittelpunkte des Kreiſes ſteht, an 
deſſen Peripherie die übrigen Tiegel angebracht 
find, wird gewöhnlich auf nachſtehende Art ver⸗ 
fahren. 

Man hebt einen der Tiegel aus dem Ofen, 
ſtellt ihn neben demſelben auf und beſchickt ihn 
zuerſt mit einer kleinen Menge von Meſſingabfällen, 
welchen man eine gewiſſe Menge von Kohlenſtaub 
beigemengt hat; auf dieſe Unterlage wird nun 
das Gemenge aus Kupfer und Zink in den ent⸗ 
ſprechenden Verhältniſſen — man hat dasſelbe 
ſchon vorher für jeden Tiegel abgewogen — ge⸗ 
füllt und kommt zu oberſt wieder eine Schicht 
von Meſſingabfällen und Kohlenſtaub; ſehr zweck⸗ 
mäßig überdeckt man die Oberfläche der in dem 
Tiegel enthaltenen Maſſe mit einer möglichſt 
hohen Schicht von Kohlenſtaub, indem durch eine 
ſolche der allzu ſtarken Verflüchtigung des Zinkes 
wenigſtens etwas Einhalt gethan wird. In den 
Meſſingfabriken werden gewöhnlich die Meſſing⸗ 
abfälle, welche ſich bei dem Gießen des Meſſings 
oder ſonſt ergeben, immer bei einer neuen Be- 
ſchickung der Tiegel mit verſchmolzen. Der ſoge⸗ 
nannte Königstiegel wird gewöhnlich zuletzt be⸗ 
ſchickt, und herrſcht in einigen Fabriken auch der 
Gebrauch, dieſen Tiegel ganz unbeſchickt zu laſſen; 
derſelbe erſetzt dann gleichſam einen inneren Kern 
des Ofens. Dieſer Gebrauch iſt aber ein un⸗ 
zweckmäßiger und kann man bei Anwendung eines 
gut ziehenden Ofens auch den Königstiegel ganz 
wohl mit der entſprechenden Menge der Metalle 
beſchicken. 

Der Zeitraum, welcher zum vollſtändigen Nieder⸗ 
ſchmelzen der Beſchickung der Tiegel erforderlich 
iſt, hängt ſowohl von der Größe der Tiegel als 
auch von der Art des Heizmateriales, ſowie endlich 
auch von dem Bau des Ofens, in welchem das 
Niederſchmelzen ausgeführt wird, ſelbſt ab. Die 
äußerſten Grenzen, welche bis zum Garwerden 
der Legirung in Bezug auf die Zeit erforderlich 
ſind, betragen zwiſchen zwei und fünf Stunden. 
Wenn die Tiegel in den Ofen eingeſetzt ſind, um⸗ 
giebt man dieſelben mit dem Brennmateriale (wenn 
unter Anwendung von Coaks oder Holzkohlen ge⸗ 
heizt wird) oder zündet die Steinkohlen an, welche 
auf dem Roſte der Feuerung liegen. Bei jenen 
Oefen, welche oben mit einer abhebbaren Platte 
verſehen ſind (welche eine ſogenannte⸗Krone⸗ be⸗ 
ſitzen, die aus einer Eiſenplatte gefertigt und mit 
feuerfeſtem Thon ausgeſchlagen iſt), hebt man die 
Krone von Zeit zu Zeit ab und ſorgt dafür, daß 
die Oberfläche der geſchmolzenen Metalle immer 
mit Kohle überdeckt bleibt. Wenn man durch Ein⸗ 
tauchen eines Stabes in die Tiegel die Wahr⸗ 
nehmung macht, daß der Inhalt derſelben voll⸗ 
ſtändig in Fluß gerathen ſei, kann man entweder 
ſofort zum Guſſe des Meſſings ſchreiten oder vor⸗ 
her noch Proben aus den Tiegeln entnehmen, um 
die Qualität des Meſſings an denſelben zu er 
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kennen und nöthigenfalls durch Zuſätze zu der 
geſchmolzenen Maſſe die Eigenſchaften der Legi⸗ 
rung zu ändern. 

Hat das Meſſing in den Tiegeln die richtige 
Beſchaffenheit, ſo kann man zum Guſſe ſchreiten; 
während man im Verlaufe des Schmelzens bei 
den Tiegelöfen dafür Sorge tragen muß, daß die 
Oeffnungen, durch welche Luft zu dem Brenn⸗ 
materiale gelangen kann, immer frei bleiben, ſucht 
man dieſelben gegen das Ende der Arbeit möglichſt 
zu verlegen, um nicht unnöthigerweiſe Brenn⸗ 
materiale zu verbrauchen. Es iſt überhaupt von 
Wichtigkeit, das Erhitzen der fertigen Legirung 
nicht weiter zu treiben, als gerade nothwendig iſt, 
indem bei ſtarker Ueberhitzung der Legirung immer 
eine beträchtliche Menge von Zink verdampft und 
die Legirung hierdurch andere Eigenſchaften an⸗ 
nehmen kann, als man derſelben zu geben wünſcht. 
Die hohe Temperatur, welche man bei der Dar- 
ſtellung des Meſſings in Anwendung bringen muß, 
hat nothwendigerweiſe immer Verluſte an Zink zur 
Folge und beträgt der Verluſt circa 56% von der 
urſprünglich angewendeten Zinkmenge. Es iſt daher 
zur Erzielung einer Legirung, welche einen ganz 
beſtimmten Zinkgehalt haben ſoll, dieſer Verluſt 
von vorneherein dadurch auszugleichen, daß man 
die angewendete Zinkmenge um ſo viel größer 
nimmt, als der zu gewärtigende Verluſt beträgt. 

Meſſing. Gießen des Meſſings. Es iſt 
dies eine Operation, welche ebenfalls die Anwen- 
dung gewiſſer Vorſichtsmaßregeln erfordert, um 
ganz gleichmäßige, möglichſt fehlerfreie Stücke zu 
erhalten, und verfährt man je nach der Art des 
Guſſes, welchen man vornehmen will, auf ver⸗ 
ſchiedene Weiſe. Bezüglich der Art des Guſſes 
unterſcheiden wir beſonders zwei verſchiedene Vers 
fahren: den Stückguß und den Tafelguß. Der 
erſtere dient dazu, um entweder ziegelförmige 
Stücke von Meſſing zu gießen, welche dann be= 
hufs weiterer Verarbeitung umgeſchmolzen werden 
müſſen, oder man will das Meſſing ſogleich in 
jene Form bringen, in welcher es zur Darſtellung 
von Werkſtücken dienen kann. Soll das Meſſing 
hingegen in Platten gegoſſen werden, welche zu. 
Blech ausgewalzt werden ſollen, jo iſt die Be— 
handlung des geſchmolzenen Metalles wieder eine 
andere, als wenn man den erſtgenannten Zweck 
im Auge hat. 

Meſſing. Darſtellung von Stückmeſſing. 
Wenn es ſich darum handelt, das Meſſing ent⸗ 
weder in Stücke von Ziegel- oder Würfelform zu 
gießen oder dasſelbe unmittelbar zum Guſſe ver⸗ 
ſchiedener Werkſtücke zu verwenden, ſo wird der 
Königstiegel gewöhnlich leer gelaſſen, nachdem 
das Meſſing in den anderen Tiegeln richtig nieder⸗ 
geſchmolzen iſt, aus dem Ofen gehoben und in 
einer Vertiefung vor demſelben, die mit glühenden 
Kohlen angefüllt iſt, niedergeſtellt. Sodann wird 
ein Tiegel nach dem anderen aus dem Ofen ge⸗ 
hoben und ſein Inhalt in den Königstiegel ent- 
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leert. Sobald derſelbe gefüllt iſt, bedeckt man die lich iſt; es genügt hierzu einfach, an dem Model 
Oberfläche des in demſelben enthaltenen geſchmol⸗ die betreffenden Zeichen erhaben anbringen zu 
zenen Metalles mit Kohlen und läßt den Tiegel durch laſſen. 

etwa 15 Minuten in Ruhe, was offenbar nur den Man wählt zur Darſtellung dieſer Formen 
Zweck haben kann, ein möglichſt gleichförmiges keinen beſonders feinen Formſand, indem es ſich 
Miſchen der Maſſen, die aus den einzelnen Tiegeln | nicht darum handelt, daß die Stücke des Meſſings 
übergegoſſen wurden, zu veranlaſſen. Nach Verlauf ein beſonders ſchönes Ausſehen erlangen, ſondern 
dieſer Zeit entfernt man die Kohlen von der Ober⸗ nur eine handliche Form gewinnen; die einzelnen 
fläche der geſchmolzenen Maſſe, reinigt dieſelbe ſo Blöcke von Meſſing, die man nach | dem Erſtarren 
vollſtändig als möglich und rührt den Inhalt des des geſchmolzenen Metalles in den F Formen erhält, 
Tiegels mittelſt einer Eiſenſtange einigemale tüchtig die ſogenannten Würfel, haben immer eine ziem⸗ 


durch — eine Arbeit, welche wieder dazu beiträgt, 

das Product gleichförmiger zu machen; der Tiegel 
wird ſodann gehoben und ſein Inhalt in die be⸗ 
reitſtehenden Formen gegoſſen. 

Wie man aus der vorſtehenden Beſchreibung 
entnehmen kann, ſpielt bei dieſem Verfahren der 
Königstiegel eigentlich die Rolle eines ſogenannten 
Vorſtichtiegels, wie man ihn vielfach bei metallur⸗ 
giſchen Proceſſen in Anwendung bringt, und kann 
auch in ſehr zweckmäßiger Weiſe durch einen 
ſolchen erſetzt werden. Man müßte in dieſem Falle 
vor dem Ofen, in welchem das Meſſing in den 
Tiegeln auf gewöhnliche Weiſe geſchmolzen wird, 
einen anderen anbringen, in welchem der Vorſtich⸗ 
tiegel frei ſteht und ſo weit erhitzt werden kann, 
daß er in lebhafte Rothgluth gelangt; dieſer 
Tiegel würde dann zur Aufnahme des geſchmol⸗ 
zenen Meſſings zu dienen haben, und könnte der 
Raum, welcher ſonſt in dem Ofen von dem Königs⸗ 
tiegel in Anſpruch genommen wird, dadurch beſſer 
ausgenützt werden, daß man den in der Mitte 
des Ofens ſtehenden Tiegel ebenfalls mit Meſſing 
beſchickt. Wenn man mehrere Schmelzöfen ſo auf⸗ 
ſtellt, daß der eben erwähnte Tiegel mit beſon⸗ 
derer Heizung in der Mitte der Oefen ſteht, ſo 
kann man den Tiegel, nachdem er einmal entleert 
wurde, gleich wieder mit dem Inhalt der Tiegel 
aus einem anderen Ofen beſchicken, und reicht 
man bei zweckmäßiger Eintheilung der Arbeit mit 
einem ſolchen Tiegel für mehrere Oefen aus. 

Die Formen, deren man ſich gewöhnlich zum 
Guſſe des Stückmeſſings bedient, werden auf ähn⸗ 
liche Weiſe angefertigt wie jene, die man zum 
Gießen der Eiſenflieſen verwendet. Die Model, 
welche man zur Darſtellung der Form verwendet, 
ſind aus Holz angefertigt und haben gewöhnlich 
die Geſtalt von Ziegeln, deren Seitenflächen ſchief 
geſtellt ſind, ſo daß die Geſtalt derſelben eigent⸗ 
lich die einer abgeſtutzten vierſeitigen Pyramide 
iſt. Die Model werden in naſſem Formſand neben⸗ 
einander abgedrückt und ſtellt man zwiſchen je 
zwei Formen einen kleinen Canal her, durch 
welchen das Metall, nachdem eine Form gefüllt 
iſt, in die nächſte übertritt. Die Größe der Model 
und dieſer entſprechend auch der Gußſtücke iſt in 
den einzelnen Fabriken eine verſchiedene; es braucht 
nicht erſt geſagt zu werden, daß man die Formen 
auch ſo einrichten kann, daß an dem Gußſtücke 
ſogleich die Firma oder die Fabriksmarke erſicht⸗ 


lich rauhe Oberfläche; es hängen an derſelben die 
Körner des Sandes ziemlich feſt an und müſſen 
durch Abreiben der Würfel von der Oberfläche 
derſelben entfernt werden. 

Wenn es ſich darum handelt, das Meifing zum 
Guſſe von Gegenſtänden zu verarbeiten, welche 
nur noch abgedreht oder mit der Feile bearbeitet 
werden ſollen, ſo muß man auf die Anfertigung 


der Form beſondere Sorgfalt verwenden. Nur in 


ſeltenen Fällen benützt man das aus den Tiegeln, 
in welchen die Legirung dargeſtellt wurde, aus⸗ 
gegoſſene Meſſing ſogleich zum Guſſe, ſondern 
ſchmilzt die Würfel nochmals in einem gut ziehen⸗ 
den Windofen um und giebt dem geſchmolzenen 
Metalle je nach Bedarf noch gewiſſe Zuſätze von 
Bruchmeſſing oder Zink, entſprechend der Qualität 
des Metalles, aus welchem das zu gießende Ob⸗ 
ject beſtehen ſoll. Zum Umſchmelzen des Meſſings 
bedient man ſich meiſtens der Graphittiegel, indem 
an den Wänden derſelben weniger Gekrätz haften 
bleibt als an jenen der rauhen Thontiegel. 

Die Formen, deren man ſich zum Gießen der 
Meſſinggegenſtände bedient, werden zum Theil aus 
Lehm angefertigt und muß in dieſem Falle die 
Form vor dem Guſſe ſcharf getrocknet werden, 
indem ſie ſonſt beim Guſſe riſſig werden könnte. 


Häufiger als des Thones bedient man ſich zur 


Anfertigung der Gußformen eines geeigneten 
Formſandes, welcher ſo beſchaffen ſein muß, daß 
er eine gewiſſe Bindekraft beſitzt, welche die Her⸗ 
ſtellung zarter Formen allein ermöglicht. 

Die Beſchaffenheit des Sandes iſt von weſent⸗ 
lichem Einfluſſe auf die Beſchaffenheit der Ober⸗ 
fläche des gegoſſenen Gegenſtandes; iſt nämlich 
der Sand zu mager (hat er zu geringe Bindekraft), 
jo wird die Oberfläche der gegoſſenen Gegenftände 
zu rauh und bedarf vieler Nacharbeitung beim 
Abdrehen oder Abfeilen. Iſt der Sand zu mager, 
ſo mengt man ihm eine kleine Menge von Kleiſter 
aus ordinärem Mehl zu oder man verwendet auch 
etwas ſchlechten Zuckerſyrup; iſt der Sand im 
Gegentheile zu fett, ſo ſucht man dieſe Eigenſchaft 
durch Zuſatz von etwas fein gepulverter Holzkohle 
zu vermindern. 

Um gelungene Güſſe zu erhalten, muß man die 
Temperatur des geſchmolzenen Meſſings wohl 
berückſichtigen; überhitztes Metall giebt gewöhn⸗ 
lich poröſe Güſſe, zu kühles hingegen bedingt ein 
unvollſtändiges Ausfüllen der Form, was nament⸗ 
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lich bei zarteren Gegenſtänden den ganzen Guß 
verderben kann. Das Eingießen des Metalles in 
die Form muß in einem einzigen ununterbrochenen 
Strahle vorgenommen werden, indem ſonſt un⸗ 
ganze Stellen des Guſſes faſt in allen Fällen 
entſtehen; dieſe ſogenannten Kaltgüſſe ſind faſt 
immer ganz unbrauchbar. Beim Gießen ſei noch 
erwähnt, daß man bei der Anfertigung der Form 
dafür Sorge tragen muß, daß die ſich aus der 
Form entwickelnden Waſſerdämpfe entweichen 
können, indem ſonſt die Form unfehlbar in Stücke 
gehen müßte. 

Meſſing. Das Gießen von Tafelmeſſing 
erfolgt immer in der Weiſe, daß man Platten 
erhält, welche eine entſprechende Dicke haben und 
dann blos in Stücke zerſchnitten, das Materiale 
zur Fabrikation von Blech oder Draht abgeben. 
Nachdem es ſich bei den ſo gegoſſenen Platten 
darum handelt, daß dem Meſſing die Eigenſchaft 
der Dehnbarkeit erhalten bleibe, muß man bei 
dieſer Art des Guſſes beſondere Vorſichtsmaßregeln 
anwenden. x 

Man hat vielfach den Verſuch gemacht, das 
Gießen der Platten in eiſernen Formen auszu⸗ 
führen; die Anwendung ſolcher Formen wäre 
zwar mit vielen Vortheilen verbunden, zu denen 
namentlich die Erhaltung der Form gehört; ſie 
haben aber den Nachtheil, daß das Meſſing wegen 
der guten Wärmeleitungsfähigkeit des Eiſens zu 
ſchnell erſtarrt und in Folge deſſen ſehr viele miß⸗ 
lungene Güſſe entſtehen müſſen. 

Es wäre aber nicht ſchwierig, dieſem Uebelſtande 
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und nur eine verhältnißmäßig geringe Zahl von 
Platten als Ausſchuß erhält; bei großen Platten 
kommt es häufig vor, daß gewiſſe Stellen der 
Platte fehlerhaft ſind und dieſelbe in kleinere 
zerſchnitten werden muß, wobei man die fehler⸗ 
haften Stellen ausſcheidet. 

An vielen Orten ſind noch die Formen aus 
Granit in Verwendung und liefern dieſe nach der 
Angabe vieler Fabrikanten die ausgezeichnetſten 
Reſultate. Trotz der vielen Arbeit, welche die Zu⸗ 
bereitung der Steinformen für den Guß ver⸗ 
urſacht, findet man daher dieſe Art von Formen 
noch an ſehr vielen Orten ausſchließlich in Ge⸗ 
brauch. Die Zubereitung der Steinformen muß 
mit vieler Sorgfalt geſchehen und ſind bei der⸗ 
ſelben beſonders folgende Hauptſachen zu beobachten: 
Die Platten von Granit müſſen mit einem gleich⸗ 
förmigen Ueberzuge von Lehm verſehen ſein und 
muß dieſer Ueberzug beſtändig in einem ſolchen 
Zuſtande erhalten werden, daß die Oberfläche der 
Platten möglichſt gleichförmig ausfällt. 

Die Formplatten werden aus einem grobkörnigen 
Granite angefertigt, welcher mit einer dünnen 
Schicht von Lehm, die aber ſehr feſt und gleich⸗ 
förmig aufgetragen werden muß, überzogen ſein 
ſoll; um das Reißen des Lehmüberzuges zu vers 
hindern, überdeckt man denſelben, nachdem er ge⸗ 
hörig geebnet iſt, mit einer dünnen Schicht von 
Kuhmiſt und behandelt die zweite Granitplatte, 
welche den oberen Theil der Form bildet, auf 
dieſelbe Weiſe. Auf den unteren Stein werden 
eiſerne Leiſten gelegt, und giebt die Dicke derſelben 


abzuhelfen; man brauchte blos die Einrichtung den Abſtand an, welchen die beiden Platten haben 


zu treffen, daß die Eiſenformen vor dem Guſſe 
in einem beſonderen Ofen genügend vorgewärmt 
werden und nach erfolgtem Guſſe wieder in den 
Vorwärmofen zurückgebracht werden; durch ent⸗ 
ſprechendes Reguliren der Temperatur in dieſem 
Vorwärmofen könnte man die Abkühlung des 
Meſſings beliebig langſam vor ſich gehen laſſen. 
Wie man aus dem eben Geſagten entnehmen kann, 
müßte ein derartiger Kühlofen gerade nach dem- 
ſelben Prineipe gebaut ſein, nach welchem die 
Verkühlöfen in den Glasfabriken eingerichtet ſind. 
Formen aus Thon geben zwar ſehr hübſche 
Güſſe, haben aber den Nachtheil der großen Ge⸗ 
brechlichkeit, der übrigens durch entſprechendes 
Einfaſſen der Thonplatten mit Eiſenbändern leicht 
behoben werden kann. In manchen Fabriken kommen 
jetzt ſehr häufig kleinere Formen aus Stein zur 
Anwendung, die man auf die Weiſe herſtellt, daß 
man Platten aus Stein formt, die durch ſtarke 
Rahmen aus Eiſen zuſammengehalten und mittelſt 
Schraubenzwingen zuſammengeſchloſſen werden; 
ſelbſtverſtändlich müſſen dieſe Formen vor dem 
Guſſe in einem eigenen Ofen tüchtig getrocknet 
werden. Die Anwendung kleinerer Formen, wie 
man ſie leicht aus Sand darſtellen kann, hat den 
Vortheil für ſich, daß man bei vorſichtiger Arbeit 


ſollen und dieſem entſprechend auch die Dicke der 
zu gießenden Meſſingplatte. An einer der ſchmäleren 
Leiſten iſt eine Oeffnung frei gelaſſen, welche zum 
Eingießen des geſchmolzenen Meſſings zu dienen 
hat. Die ſo vorgerichteten Platten werden auf⸗ 
einander gelegt, durch eiſerne Schraubenzwingen 
gehörig miteinander verbunden und mittelſt eines 
Hebzeuges an einer Seite ſo weit gehoben, daß 
fie beiläufig unter einem Winkel von 450 ſtehen. 
Sobald der Guß vollzogen iſt und man annehmen 
kann, daß das Meſſing erſtarrt ſei, läßt man die 
Form wieder in die horizontale Lage ſinken, hebt 
die Deckplatte ab und nimmt die Meſſingplatte 
vorſichtig aus der Form, damit die Flächen der 
letzteren nicht beſchädigt werden. Bei genügender 
Vorſicht kann man eine ſolche Granitform durch 
längere Zeit gebrauchen, ohne daß der Lehm⸗ 
überzug derſelben ſchadhaft wird, und fallen die 
Güſſe, nachdem die ganze Form einmal durch 
mehrmaliges Gießen von Platten entſprechend an⸗ 
gewärmt worden, ſehr gleichmäßig aus. Man be⸗ 
nützt abſichtlich eine und dieſelbe Form ſehr oft, 
um ſie immer warm zu haben; muß die Form 
einige Zeit leer ſtehen, ſo umgiebt man ſie mit 
ſchlechten Wärmeleitern, groben Teppichen, um 
das Abkühlen derſelben hintanzuhalten. Iſt die 


leicht im Stande iſt, fehlerloſe Platten zu gießen Form einmal ſchadhaft geworden, jo muß ſie jorg: 
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fältig ausgebeſſert werden; die nachgebeſſerten 
Stellen müſſen ſcharf getrocknet werden, ehe 
man die Form wieder in Verwendung nehmen 
darf, weil ſie ſonſt bei dem erſten Guſſe wieder 
ſchadhaft werden könnten. Auch wenn man eine 
ganz neue Gießform darſtellt, iſt es nothwendig, 
die auf dem Granite liegende Lehmſchicht lang⸗ 
ſam und ſorgfältig zu trocknen, indem ſonſt die 
gleichmäßige Oberfläche des Lehmüberzuges beim 
erſten Guſſe riſſig wird. 

Die Platten, welche man durch den Guß des 
Meſſings erhält, werden an der Oberfläche einer 
mechaniſchen Reinigung unterworfen und genau 
durchgeſehen, ehe ſie als fertige Waare abgegeben 
werden; riſſige pder ungleichmäßige Platten müſſen 
neuerdings eingeſchmolzen werden. 

Wenn die Platten zur Fabrikation von Draht 
dienen ſollen, ſo werden ſie in Streifen zerſchnitten, 
welche als ſogenanntes Drahtband den Draht⸗ 
zügen übergeben werden; für die Zwecke der 
Blechfabrikation zerſchneidet man die Platten in 
viereckige Stücke, welche als ſogenanntes Becken⸗ 
meſſing weitere Verwendung finden. 

Die Größe der Platten hängt von dem Zwecke 
ab, zu welchem dieſelben zu dienen haben; gegen- 
wärtig fertigt man in den Fabriken mit Vorliebe 
kleine Platten an, weil letztere weit leichter gleich⸗ 
förmig erhalten werden können, als Platten von 
großen Dimenſionen. 

Meſſing. Verarbeitung des Meſſings. 
Dieſelbe findet auf dreierlei Weiſe ſtatt: entweder 
man verwandelt das Meſſing in die vorerwähnten 
Bänder, welche zur Darſtellung von Draht dienen, 
oder man ſchneidet aus den Platten viereckige 
Stücke, welche zum Zwecke der Darſtellung von 
Gefäßen in ähnlicher Weiſe ausgeſchmiedet werden, | 
wie dies bei der Darſtellung der Kupferſchmied⸗ 
waare geſchieht (Beckenmeſſing), oder man beſtimmt 
das Meſſing zur Darſtellung des Meſſingbleches. 
Die letztere Art der Verarbeitung gewinnt immer 
mehr an Ausbreitung, indem man ſo weit gelangt 
iſt, Meſſingblech in beliebiger Größe und Dicke 
bis zu den dünnſten Blättern, die ſich überhaupt 
aus dieſer Legirung darſtellen laſſen, anzufertigen. 

Mleſſing. Meſſingblech wurde meiſtens durch 
Handarbeit, und zwar durch Ausſchlagen mittelſt 
des Hammers dargeſtellt; es iſt dies eine Art 
der Bearbeitung, die gegenwärtig ſchon wegen der 
Koſtſpieligkeit der Handarbeit ganz außer Gebrauch 
gekommen iſt. Nach dem jetzt allgemein üblichen 
Verfahren ſtellt man das Meſſingblech ausſchließlich 
durch Auswalzen dar. Nur in beſonderen Fällen 
folgt dem Auswalzen noch eine Bearbeitung durch 
Hämmern, und geſchieht dies z. B. bei jener 
Sorte von dünnem Meſſingblech, welche unter dem 
Namen Rauſchgold bekannt iſt und ſich durch einen 
eigenthümlichen hellen Ton auszeichnet, den es 
von ſich giebt, wenn man es zuſammendrückt. Es 
erlangt dieſen hellen Ton nur, wenn man es 
durch Hämmern von Blech, das bis zu einer ge⸗ 
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wiſſen Dicke ausgewalzt wurde, noch weiter dehnt 
und zugleich dichter macht. Das Meſſing wird in 
Folge des Auswalzens ſpröde und muß daher 
wiederholt ausgeglüht werden; in vielen Fabriken 
wird dieſes Ausglühen nach jedesmaligem Durch⸗ 
gange zwiſchen den Walzen wiederholt. 

Das Ausglühen der Meſſingbleche. Das⸗ 
ſelbe muß unter Anwendung beſonderer Vorſichts⸗ 
maßregeln geſchehen und ſind dieſe je nach dem 
Brennſtoffe, mit welchen man arbeitet, verſchiedene. 
Bei Feuerung mit Holz, Holzkohle oder Gas⸗ 
feuerung hat man nur dafür Sorge zu tragen, 
daß das glühende Meſſing ſo wenig als möglich 
mit Luft in Berührung komme, indem ſich ſonſt 
ſehr bedeutende Mengen von Kupferoxyd bilden 
und bei dem wiederholtem Ausglühen große 
Subſtanzverluſte unvermeidlich ſind. Wenn man 
mit Steinkohle feuert, enthalten die von dieſer 
gelieferten Feuergaſe immer ſchwefelige Säure, 
welche zur Bildung von Schwefelkupfer Veran⸗ 
laſſung geben würde. Bei Anwendung von Holz⸗ 
feuerung ſucht man der Oxydation dadurch ent⸗ 
gegen zu wirken, daß man die Bleche auf einem 
eiſernen Wagen, deſſen Boden erhitzt wird, in 
den Ofen ſchiebt und durch Sanddichtung den 
Zutritt der Luft zu den Blechen zu verhindern 
ſucht. 

Es ergiebt ſich von ſelbſt, daß hierdurch dem 
Uebel auch nicht vollſtändig abgeholfen werden 
kann. Am ſicherſten und einfachſten kann dies 
jedoch dadurch geſchehen, daß man das Ausglühen 
in einer eiſernen Muffel vornimmt, in welche die 
auszuglühenden Bleche auf einem eifernen Wagen 
eingeſchoben werden und deren gut paſſende Thür 
dann während der Dauer des Glühens geſchloſſen 
bleibt. Wenn man auf den Boden der Muffel 
Pulver von Holzkohle geſtreut hat, ſo wird durch 
dieſe der in der Muffel enthaltene Sauerſtoff 
raſch zu Kohlenoxyd verbrannt werden und kann 
die Oxydation der Bleche faſt ganz hintangehalten 
werden. 

Man verwendet zum Auswalzen der Bleche 
meiſtens Meſſing, welches in der Kälte bearbeitet 
werden kann; wenn es ſich darum handelt, ſolches 
Meſſing zu verarbeiten, das nur in der Wärme 
dehnbar iſt, ſo muß man ſelbſtverſtändlich die 
Bleche immer im heißen Zuſtande zwiſchen den 
Walzen durchgehen laſſen. 

Nachdem das Blech zwiſchen den Walzen ge⸗ 
nügend geſtreckt wurde, wird es zum Schluſſe 
noch einer Behandlung unterzogen, welche darüber 
entſcheidet, ob man weiches, leicht biegſames oder 
hartes und elaſtiſches Blechmetall erhält. Soll 
weiches Blech dargeſtellt werden, ſo wird das 
fertige Blech nochmals erhitzt und raſch abgekühlt 
(abgelöſcht); will man hingegen hartes und elaſti⸗ 
ſches Blech erhalten, ſo unterläßt man das Aus⸗ 
glühen ſchon zu einer Zeit, wenn das Blech noch 
ſo dick iſt, daß es einigemale zwiſchen den Walzen 
durchgehen muß, bevor es als fertig gelten kann; 
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es wird ſomit das Blech zwei- bis dreimal kalt 
gewalzt. 

Beizen des Meſſings. Die genügend aus⸗ 
gewalzten Bleche beſitzen eine ſchwarze Farbe, 
welche theils von Kupferoxyd bedingt wird, das 
an der Oberfläche der Bleche entſteht, theils auch 
von Schwefel verbindungen herrühren kann, wenn 
man, im Falle man die Glühöfen mit Steinkohle 
beheizt, das Ausglühen der Bleche nicht in Muffeln 


vornimmt. Gewöhnlich kommt aber das Meſſing 


in vollkommen blankem Zuſtande in den Handel 
und werden nur die dickſten Bleche, das ſogenannte 
Schwarzmeſſing, mit dem ſchwarzen Ueberzuge in 
den Handel gebracht. Um das fertige Meſſingblech 
mit ſeiner eigenthümlichen ſchön gelben Farbe in 
den Handel zu bringen, wird es einer letzten 
Operation unterzogen, welche man mit dem Namen 
des Gelbbrennens oder Abbrennens im Allgemeinen 
bezeichnet. Das Gelbbrennen iſt eine ſehr einfache 
Arbeit, die in allen Fällen darauf beruht, daß 
man die Gegenſtände mit Säuren behandelt, welche 
die Schicht von Oxyd, durch welche die ſchwarze 
Färbung der Bleche bedingt wird, auflöſt. Man 
beginnt das Gelbbrennen damit, daß man die 
Bleche in eine Flüſſigkeit bringt, welche aus 10 Th. 
Waſſer und 1 Th. Schwefelſäure beſteht; in dieſer 
Flüſſigkeit löſt ſich die Oxydſchicht raſch auf und 
erhalten hierdurch die Bleche das rein gelbe Aus⸗ 
ſehen der Legirung, aus welcher dieſelben beſtehen. 
Man kann die Bleche nach dieſer Operation ſo⸗ 
gleich abwaſchen und trocknen, wonach ſie als 
fertige Handelswaare gelten können. 

In den meiſten Fällen will man aber den Blechen 
eine gewiſſe ſchöne Farbe ertheilen und unterzieht 
ſie einer abermaligen Behandlung mit Säuren; 
aus dieſem Grunde wird die Behandlung der 
Bleche in der verdünnten Schwefelſäure gewöhnlich 
mit dem Namen der Vorbeize bezeichnet. Als 
eigentliche Beize verwendet man entweder Salpeter⸗ 
fäure für ſich allein oder, wenn das Beizen raſch 
geſchehen ſoll, ein Gemiſch aus 2 Th. Salpeter⸗ 
ſäure und 1 Th. Schwefelſäure. Die ſalpeterſäure⸗ 
haltigen Beizen haben die Eigenſchaft, daß ſie 
aus dem Meſſing raſcher Zink aufzulöſen vermögen 
als Kupfer; die Folge davon iſt, daß die Ober⸗ 
fläche der Bleche hierdurch einen wärmeren Ton 
annimmt, der mehr oder weniger in das Rothe 
neigt. Bei genügender Vorſicht kaun man auch 
verdünnte Salpeterſäure für ſich allein als Beize 
anwenden und muß die gebeizten Bleche nach dem 
Beizen auf das ſorgfältigſte abwaſchen; hinterbleibt 
auch nur die geringſte Spur von Salpeterſäure 
an denſelben, ſo nehmen ſie nach einiger Zeit 
eine deutlich grüne Färbung an, welche von der 
Bildung eines baſiſchen ſalpeterſauren Kupferoxyd⸗ 
ſalzes bedingt wird. 

Man bat die Wahrnehmung gemacht, daß eine 
Salpeterſäure, welche eine gewiſſe Menge von 
ſalpetriger Säure enthält, beſonders ſchöne Farben⸗ 
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Salpeterſäure oder dem Gemiſche von Salpeter⸗ 
ſäure und Schwefelſäure kleine Mengen von or⸗ 
ganiſcher Subſtanz zu, und iſt man in dieſer Be⸗ 
ziehung auf die ſonderbarſten Zuſätze verfallen. 
So wurde z. B. ſehr häufig Schnupftabak als 
ein beſonders wirkſamer Körper empfohlen, durch 
deſſen Anwendung ausgezeichnet ſchöne Farben 
erzielt werden ſollen. Die Anwendung ſolcher 
Körper iſt aber ganz überflüſſig, indem wir eine 
große Zahl ſehr billiger organiſcher Subſtanzen 
kennen, welche mit Salpeterſäure von höherer 
Concentration zuſammengebracht, ſalpetrige Säure 
entwickeln. Der billigſte unter allen dieſen Körpern 
iſt unſtreitig das Sägemehl, und nimmt die Sal⸗ 
peterſäure nach dem Eintragen, von trockenem 
Sägemehl alsbald eine orangegelbe Färbung an, 
welche ſie den Zerſetzungsproducten der Salpeter⸗ 
ſäure, unter welchen immer ſalpetrige Säure ent⸗ 
halten iſt, verdankt. Beim Beizen muß man be⸗ 
ſonders darauf Rückſicht nehmen, daß man die 
gebeizten Gegenſtände unmittelbar aus der Beize 
in Waſſer bringt und in dieſem raſch abwäſcht; 
die gewaſchenen Gegenſtände werden, um die letzten 
Spuren von Säure von der Oberfläche zu ent⸗ 
fernen, zweckmäßig mit fließendem Waſſer ge⸗ 
waſchen. 

Bei raſchem Beizen erhält man die Gegenſtände 
mit blanker Oberfläche, indem die Oxydſchicht, 
welche auf der Oberfläche des Meſſings liegt, ein⸗ 
fach weggenommen wird und die glatte Oberfläche 
des Metalles zum Vorſchein kommt; für gewiſſe 
Zwecke handelt es ſich aber darum, dem Meſſing 
eine matte, glanzloſe Oberfläche zu ertheilen, und 
geſchieht dies dadurch, daß man die Gegenſtände 
in einer kochenden Beizflüſſigkeit behandelt, welche 
ebenfalls aus Salpeterſäure und Schwefelſäure 
zuſammengeſetzt wird. In manchen Fabriken wird 
dieſe ſogenannte Mattbeize auf die Weiſe dar⸗ 
geſtellt, daß man 1 Th. Zink in 3 Th. Salpeter⸗ 
ſäure auflöſt und dieſe Löſung mit 8 Th. Sal⸗ 
peterſäure und 8 Th. Schwefelſäure miſcht. Die 
Löſung wird in einer Porzellanſchale erhitzt und 
werden die zu beizenden Gegenſtände durch 30 bis 
40 Secunden in dieſelbe getaucht. Bei dem Ein⸗ 
tauchen der Meſſinggegenſtände in die heiße Flüſſig⸗ 
keit entwickeln ſich aus derſelben maſſenhaft roth⸗ 
braune Dämpfe, welche von den Zerſetzungs⸗ 
producten der Salpeterſäure herrühren und die 
Lunge ſehr heftig angreifen, ſo daß die Arbeiter, 
welche dieſe Arbeit andauernd ausführen, großer 
Gefahr ausgeſetzt ſind. Um daher dieſe vollſtändig 
hintanzuhalten, muß das Mattbeizen immer unter 
einem gut ziehenden Schornſteine vorgenommen 
werden und wird noch zweckmäßiger in einem 
ganz freien Raume, z. B. in einem großen Hofe, 
ausgeführt. 

Die gebeizten Gegenſtände haben, nachdem ſie 
aus der Beize kommen, gewöhnlich eine graugelbe 
Färbung und werden, um die reingelbe Farbe 


töne liefert; um letztere zu erhalten, fügt man der herzuſtellen, einige Secunden in reiner Salpeter⸗ 
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ſäure gebeizt, worauf man De abſpült, zur Abs 
ſtumpfung der Säure durch eine ſchwache Soda⸗ 
oder Potaſchelöſung zieht und ſchließlich nochmals 
abwäſcht. 


Das Meſſingblech wird je nach dem Zwecke, 


für welchen es beſtimmt iſt, in verſchiedener Dicke 
hergeſtellt und iſt gutes Meſſing, welches keine 
fremden Metalle enthält, ſo dehnbar, daß man 
es in Blätter verwandeln kann, welche nur 
0˙002 mm Dicke haben. Wenn man ein durch 
Wal ſen ſchon ſehr dünn gemachtes Meſſingblech 
noch weiter mit Hämmern mit flacher Bahn dehnt, 
ſo wird die Legirung hierdurch dichter und ſteifer 
gemacht und bringen dann ſolche dünne Meſſing⸗ 
bleche, ſogenanntes Rauſchgold, Knittergold, beim 
Schütteln einen eigenthümlichen Ton hervor. Die 
Dicke des Rauſchgoldes beträgt ½ lan mm und 
wird dasſelbe in der Regel dadurch hergeſtellt, 
daß man das durch Walzen bis zur Dicke von 


Briefpapier geſtreckte Meſſing in der Zahl von 


40—80 Platten übereinanderlegt und den Schlägen 
einer ſehr raſch arbeitenden Hämmermaſchine aus⸗ 
ſetzt. Die Sorten des Meſſingbleches, welche am gang⸗ 
barſten ſind, gelangen als Schwarz⸗Meſſing⸗ 
blech mit 2—13 mm Dicke in den Handel; dünnere 
Sorten, 0˙3—2˙0 mm dick, kommen als ſogenanntes 
Buchmeſſing (die Bleche ſind ein- oder zweimal 
wie die Blätter eines Buches zuſammengebogen) 
oder als Laiton (Latun) in den Handel; das 
Tafelmeſſing kommt in ebenen Platten von 
1—17 mm Dicke in den Handel. Außerdem unters 
ſcheidet man noch Trom melbleche und Uhr⸗ 
macherbleche, welche entweder ganz hart oder 
federhart hergeſtellt werden. 

Meſſing. Meſſingdraht wird in den per: 
ſchiedenſten Dimenſionen hergeſtellt. Um dicke 
Drähte herzuſtellen, gießt man Stangen von 
18—24 mm Dicke und walzt fie zur erforderlichen 
Stärke aus oder zieht ſie auf einem Kettenzuge 
hinreichend dünn; will man dünne Drähte her⸗ 
ſtellen, ſo wird Drahtband bis zur erforderlichen 
Stärke ausgewalzt, die Platte mit einer Waſſer⸗ 
ſcheere in quadratiſche Streifen (Regale, Riegel) 
geſchnitten, dieſe geglüht und mit Unſchlitt ein⸗ 
gerieben, worauf fie auf einer Leier-, Rollen⸗ 
oder Scheibenziehbank unter wiederholtem Aus⸗ 
glühen kalt ausgezogen werden. Dickere Draht⸗ 
ſorten werden ſchwarz in den Handel gebracht und 
beſitzen, weil ſie nach dem letzten Zuge nochmals 
geglüht ſind, große Weichheit und Biegſamkeit. 
Will man blanken oder leichten Draht herſtellen, 
ſo beizt man denſelben, wenn das Ziehen beendigt 
iſt, in mit 20 Th. Waſſer verdünnter Schwefel⸗ 
ſäure, kocht ihn in einer Auflöſung von rohem 
Weinſtein aus, ſcheuert mit Waſſer ab, beſtreicht 
ihn mit Schweinefett und zieht ihn, wenn er 
weicher ausfallen ſoll, nur einmal durch ein Zieh⸗ 
loch von deſſen enger Seite (lichtweicher Draht) 
oder mehrmals auf gewöhnliche Weiſe (lichtharter 
Draht). Für manche Zwecke wird der Draht auch 


407 


ſtatt rund oval, quadratiſch, kielförmig (ſogenannter 
Schwalbenſchwanzdraht), halbrund, herzförmig 
(Sammetnadeldraht) ꝛc. gezogen. Die dickſten 
Sorten bis etwa 1˙5 mm Durchmeſſer werden 
als Muſterdraht, alle ferneren als Scheiben⸗ 
draht bezeichnet. Der Meſſingdraht wird häufig 
auf alle Arten der ſogenannten Panzerwaaren 
verarbeitet; z. B. auf Drahtgeflechte, Stifte, Stock⸗ 
nadeln, Fiſchangeln, Oeſen ꝛc.; ferner zu den 
Carcaſſen, das ſind Drahtgerippe aus weiß ge⸗ 
ſottenem und mit blauer oder weißer Oelfarbe 
angeſtrichenem Draht, die in Holland als Unterlage 
für Frauenmützen dienen. Es ergeben 100 kg 
Drahtband 88 kg ſchwarzen Draht, 11¾ kg Ab» 
fall und / Glühabgang; 100 kg ſchwarzer Draht 
dagegen geben Op ke blanken Draht, 1 ug Abfall 
und 3 kg Beizabgang. 

Kupferdraht, cementirter, auch leoniſcher 
Draht genannt, eine goldfarbige, aber leicht durch 
Oxydiren ſchwarz werdende Drahtſorte, erhält man 
auf die Art, daß man glatte, runde, 0628 m lange, 
26 mm dicke Kupferſtangen in die ſeitlichen Oeff⸗ 
nungen eines länglichen Kaſtens aus Gußeiſen 
legt, ſo daß ſie frei liegen und ihre Enden aus 
dem Kaſten hervorſtehen; auf den Boden des Kaſtens 
bringt man Zinkgranalien und Salmiak und erhitzt 
den Kaſten; die aufſteigenden Zinkdämpfe verwandeln 
die Kupferſtangen, die öfters gedreht werden müſſen, 
oberflächlich bis in eine ganz geringe Tiefe, in 
Meſſing; nach dem Erkalten beizt man und zieht 
dann den Draht, der entweder in Ringen (Schwert⸗ 
draht) oder in Spulen (gezogenes Meſſing) in den 
Handel kommt. 

»Meſſingröhren werden entweder aus Meſſing⸗ 
blech hergeſtellt oder dick gegoſſen und ausgezogen; 
blecherne Röhren erhält man dadurch, daß man 
Meſſingblech über einem hölzernen oder eiſernen 
Cylinder in ungefähre Röhrenform bringt, worauf 
man eine ſchmale kupferne Rinne, die ein breiiges 
Gemenge von granulirtem Hartloth mit Borax⸗ 
ſchlammwaſſer enthält, über der Röhrenfuge raſch 
umkippt, worauf man die Röhre vorſichtig und 
langſam durch einen eigenen Ofen zieht, 
welcher glühende Kohlen oder Coaks enthält; 
nachdem die Röhren ſo gelöthet ſind, werden ſie 
über einen Dorn oder, bei ſtarken Dimenſionen, 
auch ohne Dorn gezogen, wodurch ſie gerade und 
richtig runde Form erhalten. Sehr enge Röhren 
erzielt man, indem man einen Blechſtreifen an den 
Rändern zurecht feilt, mit einem Hammer zu einer 
Rinne ausſchlägt, dann über einem hineingelegten, 
mit Wachs beſtrichenen Stahldraht ganz zuſammen⸗ 
klopft, worauf man das Ganze durch einige 
Löcher eines Drahtzieheiſens zieht und den Draht, 
nachdem man durch leiſes Erwärmen das Wachs 
flüſſig gemacht hat, herauszieht. — Gegoſſene 
Röhren erhält man in zweitheiligen eiſernen 
Formen, in die man als Kern eine mit Löchern 
verſehene Eiſenröhre bringt, die mit Papier über⸗ 
klebt, mit Sand umgeben und getrocknet iſt. 
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Indem man dann den Sand am oberen Ende 
benützt 


an mehreren Stellen etwas wegnimmt, 
man die ſo erhaltenen Oeffnungen als Eingüſſe; 
hierauf zieht man die erhaltenen dicken Röhren, 
um ſie zu ſtrecken, über einen Dorn oder läßt ſie, 
auf einem Stahldorne ſteckend, zwiſchen Walzen 
durchgehen, 
Dorne, der als Amboß dient, unter einem raſch 


gehenden Fallhammer mit halbeylindriſcher Bahn 


in drehender Bewegung hin⸗ und her. Auch 
kann man Meſſingröhren durch Walzen aus einem 


Gußblock und Ziehen über einen Dorn oder 
auch nach dem Mannesmann'ſchen Verfahren 


(ſ. d.) aus einem maſſiven Meſſingeylinder ber: 
ſtellen. 

Rothmeſſing. Dieſe Legirung, welche kupfer⸗ 
reicher iſt als' der Gelbguß, findet für Gegen⸗ 
ſtände Verwendung, von denen Weichheit, große 
Dehnbarkeit und röthere Farbe verlangt wird; 


zuweilen wird die Gießbarkeit durch einen Zinn⸗ 


oder Bleizuſatz erhöht; man bezeichnet Legirungen 
mit höchſtens 18% Zink als Rothguß, wenn 
He namentlich im Maſchinenbau z. B. zu Zapfen⸗ 
lagern ꝛc. Verwendung finden, dagegen als 
DTombak, wenn fie das Materiale zur Herſtellung 


oder ſchiebt ſie auf einem ſtählernen 
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von Schmuckſachen bilden. Eine ſtrenge Grenze 
läßt ſich — beſonders zwiſchen Rothguß und Sta⸗ 
tuenbronze — nicht ziehen. 

Tom bak hat je nach dem Zinkgehalte (2—8 bis 
180%) kupfer⸗ bis orangerothe Farbe, kommt, was 
die Dehnbarkeit betrifft, bei gewöhnlicher Tem⸗ 
peratur dem Kupfer nahe, läßt ſich aber, wie die 
meiſten Meſſingſorten, bei höherer Temperatur 
nicht verarbeiten, eignet ſich aber, ſehr zu Guß⸗ 
waaren. Legirungen, deren Zinkgehalt zwiſchen 10 
bis 18% liegt, beſitzen eine goldähnliche Farbe 
und werden daraus unechte Goldwaaren (Schmuck- 
ſachen, Knöpfe u. ſ. w.) durch Preſſen, Drücken 
auf der Drehbank ꝛc. hergeſtellt und um das 
raſche Schwarzwerden zu verhindern, mit einem 
ſchwachen galvaniſchen Goldüberzuge verſehen. 
Wenn von fünf bis ſechslöthigem Tombak ꝛc. 
geſprochen wird, ſo bedeutet dies die Theile Zink, 
welche mit 32 Th. Kupfer legirt ſind. 

Woher der Name Tombak ſtammt, iſt zweifel⸗ 
haft; während Einzelne behaupten, er ſei durch 
Umkehrung der Silben des chineſiſchen Packfong 
oder Packtong (Weißkupfer) entſtanden, rührt er 
nach Anderen von der malayiſchen Bezeichnung 
tambaga (Kupfer) her. 


Tombak, Zuſammenſetzung desſelben. Die Zuſammenſetzung verſchiedener Tombaklegirungen kann 


man aus folgender Tabelle erſehen: 


Tombak bis zu den feinſten Güſſen 
Engliſches Tombak 
Ocker'ſches Tombat 


Hegermühler und franzöſiſches Tombak, gelblich, zu 


Schmuckſachen 
Pariſer⸗ und Iſerlohner Tombak, roth 
Wiener Tombak, ro'tc⸗ hh 
ae FR Vergolden aus Hannover. 

> nach d'Arcet . 
iübenjheiter Knopfblech, dreilöthig. 
ſechslöthig 


Franzöſt ſches Tombak, zu Gewehrbeſchlägen 
BETT Zombat (7 Kupfer, 3 Meſſing, ½ Zinn) 8 97 


Ameritaniſcher Rothguß nach Pufahl, nebſt 0:10 Rn 


E KEE beweegte SEL 

Die ſogenannten Berliner Bronzen, wie De zu 
Lampen und Kronleuchtern Verwendung finden, 
beſtehen in der Regel aus 80 Kupfer und 20 Zink; 


für gewöhnliche Arbeiten ſetzt man dieſer Legirung 


330% Zink zu. Das ſogenannte Lyoner Gold iſt 
nichts anderes als Tombak. 

Meſſing. Bearbeitung des Meſſings und 
der demſelben naheſtehenden Legirungen. Man 
kann die aus den hierher gehörigen Legirungen 
durch Gießen hergeſtellten Gegenſtände, ſowie die 
aus demſelben angefertigten Bleche und Drähte 
als das Rohmaterial bezeichnen, aus welchem 
durch mechaniſche Bearbeitung (Prägen, Treiben, 
Drücken, Stanzen u. ſ. w.) zahlloſe Gegenſtände 


Kupfer Zint Zinn Blei 
N 87 13 — — 
Na Be 86˙38 13˙61 — — 
8 85 15 2 — Ss 
e EE E 853 147 — — 
N 92 8 — ER 
3 97˙8 2˙2 — — 
SUR 86 14 — . 
. 82:3 17:05 — — 
. Er, 99:15 0-85 — — 
(Wee 8421 15:79 — — 
80 17 3 — 
9:96 0˙05 — 
1 == 17˙5 0 5 — 
RT 88:5 3:77 404 346 


für den Hausgebrauch, für Schmuck⸗ und Kunſt⸗ 
werke angefertigt werden. In Folge der leichten 
Oxydirbarkeit des Meſſings und der verwandten 
Legirungen müſſen die in Bezug auf mechaniſche 
Bearbeitung fertiggeſtellten Gegenſtände noch einer 
weiteren Behandlung unterzogen werden, welche 
die Herſtellung einer rein metalliſch glänzenden 
Oberfläche bewirkt. Es geſchieht dies durch das 
Beizen, das Gelbbrennen (i. die betreffenden 
Artikel) und nachträgliche Poliren auf Hoch⸗ 
glanz. Bei einer großen Zahl von Meſſinggegen⸗ 
Dännen — namentlich von Luxuswaaren — bes 
gnügt man ſich aber nicht damit, den Gegenſtänden 
die ihnen von Natur aus eigenthümliche Farbe 


Meſſing. 
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zu belaſſen, ſondern trachtet, ihnen durch Aetzen 
und Behandeln mit verſchiedenen Agentien ganz 


beſtimmte Färbungen zu ertheilen. 


Meſling, Aetzen von. Cin für Meſſing ſehr 


geeignetes Aetzmittel iſt Salpeterſäure in ent⸗ 
ſprechender Verdünnung. Häufig wendet man auch 
die nachfolgend angegebene Miſchung an: 8 Th. 
Salpeterſäure (ſpecifiſches Gewicht 1-40) und 80 Th. 
Waſſer, gemiſcht mit einer Löſung 3 Th. chlor⸗ 
ſaures Kalium in 50 Th. Waſſer. Durch dieſe 
Aetzflüſſigkeit wird dem Meſſing, je nach der Dauer 
der Einwirkung, eine mehr oder weniger matte und 
rauhe Oberfläche ertheilt. Wenn man den Kunſt⸗ 
griff gebraucht, gewiſſe Stellen des auf Hochglanz 
polirten Meſſinggegenſtandes mit Asphaltlack zu 
überziehen, was durch Bemalen oder durch Be⸗ 
drucken geſchehen kann, ſo bleiben dieſe Stellen 
auch nach der Einwirkung der Aetzflüſſigkeit blank. 
Wenn man dann den Asphaltüberzug durch Waſchen 
des Gegenſtandes mit Terpentinöl entfernt, jo er: 
hält man den Gegenſtand blank mit matten ein⸗ 
geätzten Zeichnungen. . 

Meſſing, Körnen (Grainiren) von. Um 
Meſſinggegenſtänden eine körnige Oberfläche zu 
geben, werden die Gegenſtände auf Korkſcheiben 
befeſtigt und mit einem Brei aus Waſſer und 
feinem Bimsſteinpulver gebürſtet, gut abgewaſchen 
und in eine Löſung von 11 Waſſer, 2 g ſalzſaurem 
Queckſilberoryd und 4g Schwefelſäure gebracht. 
Dann werden die Gegenſtände nochmals gut ab⸗ 
gewaſchen und mit Grainirpulver oder Silberpulver 
behandelt — Weinſtein und Kochſalz, welche Sub⸗ 
ſtanzen rein und fein gepulvert ſein müſſen. — 
Man ſtellt die Gegenſtände mit der Korkunterlage 
in eine flache Schüſſel und reibt unter fortwährendem 
Drehen der Schüſſel das mit Waſſer angefeuchtete 
Pulver mit einer ſteifen Bürſte auf. Hat man die 
gewünſchte Körnung erreicht, ſo ſpült man mit 
Waſſer ab und behandelt den Gegenſtand mit 
einer Kratzbürſte unter Anwendung einer Seifen⸗ 
wurzelabkochung. Bei dieſem Verfahren ſollen alle 
Bürſten ſtets im Kreiſe herumgeführt werden. 

Meſling. Anlaſſen des Meſſings. Hervor⸗ 
bringen von Färbungen durch Erhitzen. Wenn man 
Meſſing durch längere Zeit auf eine höhere gleich⸗ 
mäßige Temperatur erhitzt, ſo ändert es ſeine 
Färbung der Temperatur entſprechend, indem das 
in der Legirung enthaltene Kupfer oberflächlich oxy⸗ 
dirt wird. Die Farben, welche Meſſing durch Ein⸗ 
wirkung höherer Wärmegrade annimmt, ſind der 
Reihe nach: Goldorange, Goldbronze, und zwar 
je nach dem Kupfergehalte der Legirung: Gold⸗ 
orange, Goldocker, Braungold, Roſenrothgold, 
Violettroſenroth, Hellroſa, Stahlweiß, Gelborange, 
Roſenroth, Blaugrün, Grün, Rothgrün. Die Aus⸗ 
führung des Anlaſſens des Meſſings findet in 
derſelben Weiſe ſtatt, wie jene des Kupfers (vgl. 
Kupfer, Anlaſſen), und liegt der Unterſchied haupt⸗ 
ſächlich darin, daß man zur Erzielung beſtimmter 
Anlaßfarben bei Meſſing einer höheren Temperatur 
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bedarf als bei Kupfer. So tritt bei Meſſing Gold⸗ 
orange erſt bei 2500, Hellgold bei 287%, Gold⸗ 
orange bei 302°, Dunkelgoldorange bei 341%, Gold⸗ 
ocker erſt bei 400° C. ein. Durch Verbindung ver⸗ 
ſchiedenfarbiger Meſſingtheile zu einem Ganzen, 
wie dies bei ſogenannten Bronzekunſtgegenſtänden 
möglich iſt, bei Krügen z. B. Henkel, Reifen, 
Körper und Fuß, laſſen ſich dem Anſehen nach ſehr 
wirkungsvolle Gegenſtände herſtellen. 

Meſſing. Anlauffarben auf Meſſing werden 
dadurch hervorgebracht, daß man die blank ge⸗ 
beizten Gegenſtände, welche nicht mit der Hand 
berührt werden dürfen, zuerſt ſo lange in Waſſer 
von 700 C. taucht, bis fie vollſtändig durchwärmt 
find, und dann ſofort in ein ebenfalls auf 70. 
erwärmtes Bad taucht, welches aus einer Löſung 
von 3 Th. unterſchwefeligſaurem Natron und 1 Th. 
Bleizucker in 30—40 Th. Waſſer beſteht. Je nach 
der Dauer der Einwirkung dieſes Bades auf das 
Meſſing entſtehen auf demſelben der Reihe nach 
verſchiedene Farben. Wenn der gewünſchte Ton 
erreicht iſt, hebt man die Gegenſtände aus dem 
Bade und ſpült ſie raſch im Waſſer ab. 

Meſſing. Färben des Meſſings. Das Meſſing 
iſt wohl unter allen Legirungen diejenige, welche 
ſich am leichteſten mit einem Ueberzuge von be⸗ 
liebiger Farbe verſehen läßt, und giebt es kaum, 
von den verſchiedenen Abſtufungen des Gelb an⸗ 
gefangen, einen Farbenton, welcher ſich nicht auf 
Meſſing hervorbringen ließe. Dieſer Umſtand iſt 
neben der leichteren Bearbeitung des Meſſings 
und des billigen Preiſes desſelben im Vergleiche 
mit der Bronze ſchuld, daß ein ſehr großer Theil 
jener Luxuswaaren, welche im Handel als Bronzen 
gehen, in Wirklichkeit aus Meſſing beſtehen, welches 
durch geeignete Behandlung thatſächlich im An⸗ 
ſehen durch nichts von echter Bronze unterſchieden 
werden kann. 

Meſſing. Goldgelbe Färbung auf Meſſing. 
Dieſe Art der Färbung, welche namentlich für 
ſolche Gebrauchsgegenſtände, welche keine weitere 
Bearbeitung erhalten ſollen, angewendet wird, kann 
nach mehreren Verfahren hervorgebracht werden, 
und folgt nachſtehend die Beſchreibung der hierfür 
am häufigſten angewendeten Behandlungsweiſen: 

Antimonzinnober wird mit Aetzlauge gekocht, 
wodurch der ſogenannte Kermes entſteht; den aus 
10 g Antimonchlorür erhaltenen Kermes ſpült man 
mit etwa 2—31 Waſſer in ein Thongefäß, erwärmt 
und ſetzt ſo lange concentrirte Natronlauge zu, 
bis die rothe Färbung verſchwunden iſt. In dieſe 
heiße Flüſſigkeit werden die gut gebeizten Gegen⸗ 
ſtände ſo lange getaucht, bis ſie die gewünſchte 
Färbung zeigen, doch nicht zu lange, weil ſonſt 
eine mehr weißliche Färbung eintritt. 

Man taucht die Gegenſtände in eine Miſchung 
aus De Aetznatron, 50 e Waſſer und 10g feuchtem 
kohlenſauren Kupferoxyd; es erſcheinen dabei nach⸗ 
einander goldgelbe, orange⸗bis carminrothe Farben⸗ 


töne; ſobald ſich die gewünſchte Färbung zeigt, 


Meſſing. 
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wird der Gegenstand mit Waſſer abgeſpült und in 
feinen Sägeſpänen getrocknet. 

Man löſt 50 g Aetznatron und 40 g Milchzucker 
in 11 Waſſer und kocht durch eine Stunde, wo— 
durch die waſſerhelle Flüſſigkeit dunkelgelbe Fär⸗ 
bung annimmt; ſodann bringt man das Gefäß 
vom Feuer weg auf eine hölzerne Unterlage und 
gießt unter fortwährendem Umrühren 40 g einer 
concentrirten kalten Kupfervitriollöſung zu; bis 
die Miſchung auf 60% C. abkühlt, hat ſich ein 
rother Niederſchlag von Kupferoxydul abgeſetzt. 
Man bringt den polirten Gegenſtand, in einem 
Holzſieb liegend, in das Gefäß; ſobald die ge⸗ 
wünſchte Färbung eingetreten iſt, nimmt man 
den Gegenſtand ſammt dem Sieb heraus, wäſcht 
und trocknet ihn zwiſchen Sägeſpänen; bei längerem 
Belaſſen in der Flüſſigkeit entſteht eine ſchöne 
blaugrüne Lüſterfarbe und ſchließlich Irisfarben. 
Damit eine gleichmäßige Färbung entſtehe, muß 
dieſelbe ſich langſam entwickeln; am beſten arbeitet 
man bei einer Temperatur von 45—60° C. Die 
Haltbarkeit des Ueberzuges wird erhöht, wenn 
man die abgeſpülten, gebeizten Meſſingwaaren 
5 Minuten in eine 3% ige neutrale Cocosſeifen⸗ 
löſung taucht und mit Waſſer wäſcht; außer⸗ 
dem kann man Gegenſtände, die einer häufigeren 
Reinigung unterliegen, mit Terpentinöl oder ver⸗ 
dünntem feinem Copallack überziehen. 

Das Kupferbad kann wiederholt benützt werden 
und verändert ſich nicht, wenn es in einer ver⸗ 
ſchloſſenen Flaſche aufbewahrt wird; wenn es ſchon 
ſtark erſchöpft iſt, kann man es wieder auffriſchen, 
indem man 10 g Aetznatron und das verdampfte 
Waſſer zuſetzt, bis zum Kochen erhitzt und 25 g 
Kupfervitriollöſung hinzufügt. 

Auf einfache und billige Art kann man auch 
die Gegenſtände mit Tiſchlerpolitur, der etwas 
Safran zugeſetzt wurde, beſtreichen und mit Leinöl 
poliren; man erhält ſo einen ſehr gleichmäßigen 
goldgelben Ueberzug. 

Gelbe bis orangerothe Meſſinglacke werden 
nach einem der folgenden Verfahren dargeſtellt: 
Man zerkleinert in einem Mörſer rohen Schellack, 
ſogenannten Stocklack, gibt die Körnchen in eine 
Flaſche und übergießt ſie mit möglichſt wenig 
95% igen Alkohol. Die Flaſche wird gut verkorkt 
und öfters geſchüttelt, bis nach einigen Tagen 
der Schellack vollſtändig gelöſt iſt; hierauf wird 
durch weiteren Zuſatz von Spiritus die Flüſſigkeit 
verdünnt und durch ein feines Tuch filtrirt; dann 
kann man ſie an der Sonne noch durch Zuſatz 
von in Spiritus gelöſtem echten Safranfarbſtoff 
goldgelb färben. 

Goldlack für Meſſing⸗ und Bronzearbeiten. 16g 
Gummilack, Ae Drachenblut, 1g Curcumawurzel, 
332g rectificirter Weingeiſt bei etwas erhöhter 


Temperatur mengen. Der Lack wird behufs beſſerer 
Vertheilung zuerſt von rechts nach links, dann 
von oben nach unten aufgeſtrichen und gleich über 
ſchwachem Kohlenfeuer erwärmt. Bei der Bereitung 


Meſſing. 


große Vorſicht, da der entweichende Weingeiſt⸗ 
dampf ſich am Feuer leicht entzündet! 

Braune Färbung von Meſſing wird erzielt 
durch Einlegen in eine Löſung von Kupfer in Am⸗ 
moniak, die man erhält, indem man Kupferdraht oder 
Abſchnitzel von Kupferblech in einer weithalſigen 
Flaſche zu zwei Drittel der Höhe mit gleichen Ge⸗ 
wichtstheilen Waſſer und Ammoniakgeiſt übergießt, 
ſo daß ein Theil des Metalles von der Flüſſig⸗ 
keit nicht berührt wird, und von Zeit zu Zeit um⸗ 
rührt, wodurch man ſtets neue Theile des Metalles 
der Berührung der Luft ausſetzt; man erhält ſo 
nach einigen Tagen eine ſchöne blaue Löſung von 
Kupferoxydammoniak, die auf Meſſing alle Schatti⸗ 
rungen vom hellſten Ocker- bis zum dunkelſten 
Kaſtanienbraun hervorruft; ſollte Schwarzfärbung 
eintreten, ſo muß man der Flüſſigkeit Salmiak⸗ 
geiſt zuſetzen, während man ſie bei körnigem An⸗ 
ätzen mit Waſſer verdünnt. 

Braunfärben von Meſſing kann in derſelben 
Weiſe, wie bei Kupfer angeführt, geſchehen oder 
durch Verwendung der Flüſſigkeit, welche durch 
Schütteln von Ammoniak mit Auripigment und 
Schwefelammon erhalten wird; die Gegenſtände 
werden darin eingetaucht und gut gekratzt. 

Heiße Löſung von gleichen Theilen Alaun, Grün⸗ 
ſpan und Kupfervitriol. 

11 Waſſer, 10g übermanganſaures Kali, De 
Salzſäure, 50 g Eiſenvitriol. 

Bronzefarben auf Meſſing. Meſſing wird 
bronzirt, indem man es zuerſt verkupfert und dann 
in einer 10% igen Löſung von Schwefelleber brünirt; 
die Verkupferung des gebeizten Meſſings erfolgt, 
indem man es in eine Löſung von 1 Th. Kupfer⸗ 
vitriol, in 10 Th. Waſſer und 1 Th. Schwefel⸗ 
ſäure taucht; wenn man es dabei mit Eiſen- oder 
Zinkſtäben berührt, geht die Verkupferung raſch 
vor ſich. 

Blaufärben von Meſſing. Die Gegenſtände 
werden in die ſiedende Löſung von 20 g Antimon⸗ 
ſalz in einer Miſchung von 11 Waſſer und 11 
Salzſäure getaucht; das Antimonſalz erhält man 
wie folgt: es wird Salpeterſäure ganz mit pul⸗ 
veriſirtem Antimon geſättigt und das ſo entſtehende 
Salz durch ſorgfältiges Waſchen von aller Säure 
befreit. 

Graufärben von Meſſing. Es geſchieht dies 
mittelſt der ſogenannten Arſenikbeize, welche auf 
folgende Art dargeſtellt wird: Man miſcht im 
Freien in einem Glasgefäße Salzſäure 1000 mit 
Salpeterſäure 125, fügt weißen Arſenik 42:5 und 
Eiſenfeile 42 5 zu. Nachdem die feſten Körper voll⸗ 
ſtändig gelöſt ſind, werden die blanken Meſſing⸗ 
gegenſtände ſo lange in die Beize getaucht, bis die 
gewünſchte Färbung hervorgetreten iſt, ſodann mit 
warmem Waſſer und Bürſten gereinigt und nach 
dem Trocknen mit farbloſem Spirituslack über⸗ 
zogen. 

Stahlgraue Färbung, namentlich für Kupfer⸗ 
reiche Legirungen, erhält man mit folgender Beize: 
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11 Salzſäure, 01501 Salpeterſäure, 50 Arſenik 


und 50 Eiſenſpäne. (Die Säuren werden gemiſcht, 


die arſenige Säure darin gelöſt und zuletzt die 
Eiſenſpäne zugeſetzt.) 

Grün färben. Grüne Bronzirung, falſche Patina 
erzielt man, indem man eine Löſung von 30 g 
Kupfer in 60 g concentrirter Salpeterſäure mit 
600 g Eſſig, 11g Salmiak und 22g Ammoniak 
vermiſcht, nach einigen Tagen die Gegenſtände 
damit beſtreicht, trocknen läßt und eine dünne Schicht 
Leinöl mit einem Pinſel darauf aufträgt. 

Schwarz. Sammtſchwarz gefärbt wird 
Meſſing, indem man eine verdünnte Löſung eines 
Gemiſches von 1 Th. ſalpeterſaurem Zinnoxyd und 
2 Th. Goldchlorid durch 10 Minuten darauf ein⸗ 
wirken läßt, dann mit einem angefeuchteten Tuche 
abwiſcht und trocknen läßt; ſalpeterſaures Zinn⸗ 
oxyd ſtellt man her, indem man Zinnchlorid mit 
Ammoniak verſetzt, den ſich ergebenden weißen 
Niederſchlag gut auswäſcht und in Salpeterſäure 
löſt; nimmt man etwas Salzſäure im Ueberſchuß, 
ſo erhält man eine ſchöne ſammtſchwarze Färbung. 

Schwarz. Matte ſchwarze Färbung erzielt man 
durch Behandeln mit kohlenſaurem Kupferoxyd und 
Salmiakgeiſt, zu welchem Zweck man 120 g kohlen⸗ 
ſaures Kupferoxyd in 1000 g Salmiakgeiſt löſt, 
tüchtig umrührt und 21 Waſſer zuſetzt. Nach einer 
anderen Vorſchrift nimmt man auf 120 g kohlen⸗ 
ſaures Kupferoxyd 600 g Salmiakgeiſt und 360 g 
Waſſer. Man hängt die zu färbenden Meſſingſachen 
durch kurze Zeit in die Löſung, ſpült ſie dann mit 
kaltem Waſſer ab und trocknet mit Sägeſpänen; 
durch Wiederholen des Proceſſes kaun man die 
Farbe verſtärken; die Haltbarkeit der ſchwarzen 
Farbe wird erhöht, indem man die Gegenſtände nach 
dem Trocknen mit Terpentinöl abreibt. 

Schwarz. Braunſchwarz. Einen Ueberzug wie 
von oxydirter Bronze erhält man mit goe: 
ſchmolzenem Schwefel, dem Lampenruß zuge⸗ 
miſcht iſt. 

Schwarzfärbung wird hervorgerufen, indem 
man das Meſſing mit Löſungen von Wismuth, 
Kupfer, Silber und kupferhaltigem Silber in über⸗ 
ſchüſſiger Salpeterſäure beſtreicht und erhitzt; der 
Glanz der Farbe wird durch Abreiben mit Baumöl 
erreicht; man erzielt beſonders ſchönes Schwarz, 
indem man das Meſſing durch Beſtreichen mit 
ſalpeterſaurem Queckſilberoxydul amalgamirt und 
das Queckſilber durch Behandeln mit Schwefel: 
leberlöſung in ſchwarzes Schwefelqueckſilber ver⸗ 
wandelt. 

Schwärzen kleiner Meſſinggegenſtände, Schuh⸗ 
öſen, Knöpfe, Heftel u. ſ. w. Um dieſe Gegen⸗ 
ſtände glänzend ſchwarz zu färben, bedeckt man 
den Boden eines etwa 40—50 cm hohen cylindri= 
ſchen gußeiſernen Topfes ungefähr 2—3 em hoch 
mit Steinkohlengrus, legt A em höher eine nRoft 
ein und füllt nun den übrigen Raum des Topfes 
mit den Gegenſtänden an, welche man mit einem 
ſchwarzen glänzenden Ueberzug verſehen will. Hierauf 
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ſchließe man den Topf mit einem paſſenden Deckel 
und ſtelle denſelben auf ein bereitgehaltenes Coaks⸗ 
feuer unter einen gut ziehenden Schlot. Anfangs 
verdunſtet nur die in den Steinkoken vorhandene 
Feuchtigkeit, bald aber tritt Verkokung ein und 
es entweichen tiefbraune, zum Huſten reizende 
Dämpfe. Nachdem der Boden des Topfes etwa eine 
Viertelſtunde einer gelinden Rothgluth ausgeſetzt 
war, welche zugleich die eingeſetzten Gegenſtände 
erhalten, iſt die Verkolung der Steinkohlen zum 
größten Theile vollendet. Der Topf wird nun vom 
Feuer entfernt und nach etwa 10 Minuten der 
Deckel desſelben zum Abdunſten der Einlagen ge⸗ 
öffnet, welchejetzt alle mit einem ſchwarzen glänzenden 
Ueberzug verſehen ſind. Nach einem anderen Ver⸗ 
fahren wird der Gegenſtand, an einem Drahte 
befeſtigt, über einer Lampe bis zum Bräunlich⸗ 
werden erhitzt, dann raſch in Salpeterſäure ge⸗ 
taucht, in welcher ein wenig 12löthiges Silber 
(oder auch Kupfer neben Silber) aufgelöſt worden 
war und hierauf ſchnell wieder herausgenommen. 
Man trocknet hierauf und erhitzt, bis der Ueberzug 
tiefſchwarz geworden iſt. Schließlich reibt man 
den Gegenſtand mit einem Leinöllappen ab. 

Metallüberzüge auf Meſſing. Meſſing mit 
Britanniametall zu überziehen. Nach Puſcher 
erhält man auf Meſſing einen aus Britanniametall 
beſtehenden Ueberzug, wenn man die blanken 
Meſſinggegenſtände während 15—20 Minuten in 
ein kochendheißes Bad taucht, welches auf folgende 
Art bereitet wird: Man löſt in 11 kochendem 
Waſſer 45 g gepulverten Weinſtein, Ae Brech⸗ 
weinſtein, fügt 50 g Salzſäure und ſchließlich 30 g 
gepulvertes Antimonmetall und 125 g Zinnpulver 
(gefeiltes Zinn) zu. Je länger man die Gegen- 
ſtände in dem Bade beläßt, deſto dicker wird der 
Ueberzug aus Britanniametall. 

Meſſing mit Antimon zu überziehen. Man 
löſt in 11 heißem Waſſer 30 g Brechweinſtein, 
30 g präparirten Weinſtein, fügt 100 —120 g Salz⸗ 
ſäure und 100 — 120 e feinſt gepulvertes Antimon⸗ 
metall zu, erhitzt unter Umrühren zum Kochen und 
taucht die blankgebeizten Meſſinggegenſtände raſch 
in die Flüſſigkeit. Sie überziehen ſich in derſelben 
bald mit einer Schichte von Antimonmetall, deren 
Dicke von der Dauer des Eintauchens abhängt. 

Vermeſſingen auf galvaniſchem Wege. Ein 
Meſſingniederſchlag, wie er namentlich auf Eiſen⸗ 
und Zinkgußwaaren gemacht wird, erfolgt mittelſt 
eines Bades, von dem man 101 nach Roſeleur 
nach folgender Vorſchrift herſtellt: 

Man löſt 150 e ſchwefelſaures Kupfer und 150 g 
ſchwefelſaures Zink zuſammen in 31 Waſſer und 
ſetzt unter Umrühren eine Löſung von 400 f 
kryſtalliſirtem kohlenſauren Natrium in 31 Waſſer 
zu, wäſcht den entſtehenden Niederſchlag der kohlen⸗ 
ſauren Salze durch Decantation, bringt ihn noch 
feucht in das Bad und vermiſcht ihn mit einer 
Löſung von 200 e ſchwefligſaurem und 200g kohlen⸗ 
ſaurem Natrium in Waſſer; hierauf wird ſo viel 


fing. 
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Waſſer zugeſetzt, daß das Geſammtvolumen 101 
ausmacht, und darin unter tüchtigem Umrühren 
200 e Cyankalium gelöſt, wodurch die vorher trübe 
Flüſſigkeit volltommen geklärt wird. Nun erhält 
man dieſelbe, bevor man ſie anwendet, durch einige 
Zeit in einem gut emaillirten Keſſel im Kochen 
und erſetzt das verdampfende Waſſer durch Zuſatz 
von friſchem. 

Der Strom muß auf eine der Zuſammenſetzung 
der Legirung genau entſprechende Weiſe regulirt 
werden, da ja das Bad aus einer Löſung zweier 
verſchiedener Metalle beſteht, deren eines (Kupfer) 
leichter durch einen weit ſchwächeren Strom ab⸗ 
geſchieden wird als das Zink; dementſprechend 
erhält man auch mit demſelben Bade je nach der 
Stromſtärke ganz verſchiedene Niederſchläge. So 
kann es geſchehen, daß an einem Gegenſtande die 
den Anoden zunächſt liegenden Theile einen röth⸗ 
lichen Schein zeigen, während die den Anoden 
näher liegenden Theile die gewünſchte Farbe zeigen; 
um dieſen Uebelſtand zu vermeiden, empfiehlt es 
ſich, die Anoden ſo anzubringen, daß ungleiche 
Abſtände von den Kathoden möglichſt vermieden 
werden und die Kathoden im Allgemeinen weiter 
(circa 25 em) von den Anoden entfernt zu halten, 
als dies bei anderen Bädern üblich iſt. 

Die Anoden ſollen ſo groß als möglich (min⸗ 
deſtens zweimal ſo groß als die Kathoden) ge⸗ 
wählt werden. b 

Die Stromſtärke iſt, abgeſehen von der gr 
wünſchten Färbung, noch von der Art des Metalles 
abhängig, auf das das Meſſing niedergeſchlagen 
werden ſoll; ſo genügt für Eiſen ein Strom von 
2— 3 Volt Stärke, für Zink iſt ein ſolcher von 
3—4 Volt nöthig. 

Dabei iſt eine beſtändige Ueberwachung des Bades 
und Regulirung des Stromes in der Art erforder⸗ 
lich, daß man den Strom abſchwächt, wenn der 
Niederſchlag zu hell, und verſtärkt, wenn der Nieder⸗ 
ſchlag zu roth wird. 

Will man eine Legirung von mehr rother Färbung 
(wie Bronze oder Tombah niederſchlagen, fo muß 
man den Kupfergehalt des Bades erhöhen. 

Vermeſſingung iſt nach Franz Liebetanz 
ſchwieriger herzuſtellen, als jeder andere metalliſche 
Ueberzug; namentlich für Maſſenartikel iſt auf 
Erzielung tadelloſer Ueberzüge wenig zu rechnen. 
Das beſte Bad für galvaniſche Vermeſſingung 
von Eiſen und Stahl iſt das Gore'ſche; in 31 
Waſſer werden 100 g Chlorzink, 125 g neutrales 
eſſigſaures Kupferoryd und in 71 Waſſer 1000 g 
kryſtalliſirtes kohlenſaures Natron, 200 e kryſtalli⸗ 
ſirtes doppeltſchwefligſaures Natron, 380 g Cyan⸗ 
kalium (989%) gelöſt und die Löſungen innig ver⸗ 
miſcht. Mehr Chlorzink bewirkt hellere, mehr Kupfer: 
oxyd röthere Farbe. Bad für alle Metalle: 

121 Waſſer, 
250 g Zinkvitriol, 
250 g Kupfervitriol, 
360 g Ammonſoda; 
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nach erfolgter ſorgfältiger Filtration des blauen 
Niederſchlages fügt man noch 25 g kryſtalliſirten 
Salmiak und 4252 Cyankalium (100%) hinzu, 
wonach man abermals filtrirt. 

Alefſing-Schnellloth, ſ. Lothe. 

Mleſſing-Silberloth, ſ. Lothe, welche edle 
Metalle enthalten. 

Metal argentin, eine Art kupferhältiges 
Britanniametall aus franzöſiſchen Fabriken, welchem 
bisweilen cine kleine Menge von Wismuth zuge⸗ 
ſetzt wird. Es wird hauptſächlich zur Herſtellung 
von billigem Tiſchgeräthe verwendet. Zwei Sorten 
dieſer Legirung zeigten die Zuſammenſetzung: 


1 11 
Zinn SA, 945 97:5 
Antimon Op — 
Kupfer e 50220 
2 HK SCH mie, — 067 


Metal argentin, j. auch Britanniametall. 
Metal d' Alger, j. Algieriſches Metall. 
Metallbäder nennt man Flüſſigkeiten, in 
welchen Metallſalze von ſolcher Zuſammenſetzung 
gelöſt ſind, daß durch Einwirkung des galvaniſchen 
Stromes das Metall auf einer leitend gemachten 
Fläche ausgeſchieden wird. Es gehören hierher 
die galvanoplaſtiſchen Bäder, die Vernickelungs⸗, 
Vergoldungsbäder u. ſ. w. Bevor man dahin ge⸗ 
langt war, durch zweckentſprechende Vorrichtungen 
die Temperatur in einem gewiſſen Raume durch 
längere Zeit auf genau der gleichen Höhe zu 
erhalten, bediente man ſich hierfür der ſogenannten 
Metallbäder, welche aus einem Gefäße beſtanden, 
in welchem Blei, Antimon oder Legirungen eben ſo 
weit erwärmt wurden, daß ſie geſchmolzen blieben. 
Ein in das Blei- oder Antimonbad eingeſetztes 
Gefäß wurde daher gerade bis zum Schmelzpunkt 
des Bleies oder Antimons erhitzt. 
Metallbäume, Bezeichnung der in Form ſehr 
zarter Kryſtalle, welche oft in Geſtalt baum⸗ oder 
ſtrauchähnlicher Gebilde zuſammenhaften, aus ihren 


Löſungen durch andere Metalle zur Ausſcheidung 


gebrachte Metalle. Man kann z. B. aus Blei⸗ 
löſungen den ſogenannten Bleibaum, aus Silber⸗ 
löſungen den Silberbaum (Dianenbaum, Arbor 
Dianne) durch Einjtellen eines Zinkſtabes her⸗ 
ſtellen, und war die Herſtellung dieſer Metalle in 
früheren Zeiten eine vielfach angeſtaunte chemiſche 
Spielerei. 

Metallbutter iſt eine veraltete Bezeichnung 
für mehrere Metallverbindungen, welche in höchſt 
concentrirten Löſungen oder ganz waſſerfrei die 
Beſchaffenheit von weicher Butter beſitzen. Es ge⸗ 
hören hierher das Antimonchlorid (Antimonbutter), 
das Zinnchlorid (Zinnbutter) und das Zinkchlorid 
(Zinkbutter). Siehe die betreffenden Artikel. 

Metalle im Allgemeinen. Im gewöhnlichen 
Leben bezeichnet man jene Körper als Metalle, 
welchen die nachfolgenden Eigenſchaften zukommen: 
Hohes ſpecifiſches Gewicht, eigenthümlicher Glanz 
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(Metallglanz), Dehnbarkeit und Hämmerbarkeit, 
vorzügliches Vermögen Wärme und Elektricität zu 
leiten und Schmelzbarkeit. Dieſe Eigenſchaften ſind 
in der That für alle jene Metalle charakteriſtiſch, 
welche den Menſchen ſchon ſeit langer Zeit bekannt 
ſind, und können als ſolche Gold, Silber, Kupfer, 


Blei, Eiſen und Zinn bezeichnet werden. Obwohl das 


Queckſilber auch die eben genannten Eigenſchaften 
der Metalle beſitzt, aber ſchon bei gewöhnlicher 
Temperatur als Flüſſigkeit geſchmolzen erſcheint, 
waren die Alten über die Natur dieſes Körpers 
ſehr getheilter Anſchauung. Daß man übrigens 
ſchon im Alterthume zu der Meinung hinneigte, 
daß das Queckſilber, trotzdem es als Flüſſigkeit 
erſcheint, doch ein Metall ſei, geht ſchon aus der 
Bezeichnung desſelben in der altgriechiſchen Sprache 
hervor; es führt in derſelben den Namen Hy⸗ 
drargyron, das heißt Waſſerſilber oder flüſſiges 
Silber. Das deutſche Wort Queckſilber oder Quick⸗ 
ſilber bedeutet ſoviel wie ſchnelles oder flüſſiges 
Silber. 

In dem Maße, in welchem man durch die Fort⸗ 


ſchritte der Metallurgie und Chemie mit einer 


immer größer werdenden Zahl von Körpern bekannt 
wurde, welche ihrer Natur nach entſchieden zu den 
Metallen gerechnet werden müſſen, wurde es immer 
ſchwieriger, eine genaue und erſchöpfende Dar⸗ 
legung des Begriffes »Metall« zu geben. Wir 
kennen gegenwärtig Metalle, deren ſpecifiſches 
Gewicht weit kleiner iſt als das des Waſſers 
(Lithium = 0˙59) und deren Schmelzpunkt im 
Vergleiche zu jenem der anderen Metalle ſehr tief 
liegt (z. B. Cäſium, Schmelzpunkt = + 270, 
Gallium, Schmelzpunkt = + 300); wir kennen 
Metalle, denen die Fähigkeit, ſich dehnen zu laſſen, 
völlig abgeht, und welche ſich durch Druck und 
Schlag in das feinſte Pulver verwandeln laſſen 
(Antimon). Früher unterſchied man auch die Me⸗ 
talle in edle und unedle und bezeichnete als edle 
Metalle jene, welche an der Luft ihre blanke Ober: 
fläche dauernd bewahren (Gold, Silber, Queck⸗ 
ſilber, Platin), indeß die unedlen Metalle an der 


Luft nach kürzerer oder längerer Zeit ihren Glanz | 


einbüßen und ſich mit Oxyd (Roſt) überziehen 
(Eiſen, Kupfer, Blei). 

Dem jetzigen Stande unſerer Kenntniſſe über 
die Metalle entſprechend können wir nur die 
Eigenſchaften des eigenthümlichen Glanzes, der 
Fähigkeit, Wärme und Elektricität gut zu leiten, 
als allgemeine Eigenſchaften der Metalle be⸗ 
trachten; um überhaupt zu einer Gruppirung 
der in ihren Eigenſchaften einander naheſtehen⸗ 
den Metalle zu gelangen, nimmt man vorerſt 
auf das jpecififche Gewicht Rückſicht und haupt⸗ 
ſächlich auf die chemiſchen Eigenſchaften. Mit 
Rückſicht hierauf trennt man die Metalle in ſo⸗ 
genannte Leichtmetalle und Schwermetalle. Zu 
den erſteren rechnet man alle Metalle, deren ſpeci⸗ 
fiſches Gewicht 5·00 nicht überſteigt, und theilt 
die Metalle dann nach ihrem chemiſchen Verhalten 
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weiter in Gruppen. Man erhält dieſem Vorgange 
entſprechend folgende Eintheilung der Metalle. 

A. Leichtmetalle (ſpecifiſches Gewicht bis 
5:00), 

Alkalimetalle: Kalium, Natrium, Lithium, 
Rubidium, Cäſium. 

Erd⸗ Alkalimetalle: 
Magneſium, Calcium. 

Erdmetalle: Aluminium, Beryllium, Zir⸗ 
konium, Norium, Thorium, Yttrium, Erbium, 
Cerium, Lanthan, Didym. 

B. Schwermetalle. 

Edelmetalle: Gold, Silber, Queckſilber, 
Platin, Iridium, Palladium, Osmium, Rhodium, 
Ruthenium. 

Unedle Metalle: Eiſen, Mangan, Nickel, 
Kobalt, Chrom, Uran, Zink, Cadmium, Kupfer, 
Blei, Indium, Thallium, Zinn, Titan, Tantalium, 
Niobium, Wolfram, Molybdän, Tellur, Wismuth, 
Arſen, Antimon u. ſ. w. 

In Bezug auf die Gruppirung nach chemiſchen 
Merkmalen unterſcheidet man z. B. die Eiſen⸗ 
gruppe: Eiſen mit den ihm naheſtehenden Metallen 
Mangan, Chrom; die Zinkgruppe: Zink, Cadmium; 
die Platingruppe: Platin, Iridium, Palladium, 
Osmium, Rhodium, Ruthenium u. ſ. w. 

Mit Rückſicht auf das phyſikaliſche Verhalten 
der Metalle, Hämmerbarkeit, Zieh- und Walzbar⸗ 
keit, Schweißbarkeit läßt ſich ebenſo wenig ein 
Auſchluß an die chemiſche Gruppirung finden, wie 


Baryum, Strontium, 


in Bezug auf das Vermögen, Elektricität und 


Wärme zu leiten, und müſſen wir hierüber auf 
die betreffenden Zuſammenſtellungen in dieſem 
Werke verweiſen. 

Metalle, Bezeichnung der. In alter Zeit 
wurden die Metalle allgemein nach Himmels⸗ 
körpern oder nach mythologiſchen Perſonen be⸗ 
zeichnet; ſo hatte Gold das Zeichen der Sonne 
(Sol), das Silber das Zeichen des Mondes (Selene), 
das Blei den Namen und das Zeichen des Saturn, 
das Queckſilber Namen und Zeichen des Mercur 
u. ſ. w. und wurde dieſe Art der Bezeichnung 
von den Alchymiſten und ſelbſt noch von manchen 
Chemikern bis in das 18. Jahrhundert beibehalten. 
Gegenwärtig bezeichnet man die Metalle und über⸗ 
haupt alle einfachen, das iſt nicht weiter zerleg⸗ 
baren Körper oder Elemente entweder mit dem 
Anfangsbuchſtaben ihrer lateiniſchen oder griechi⸗ 
ſchen Namen oder fügt dieſem Buchſtaben noch 
einen zweiten in dem Namen vorkommenden hinzu, 
z. B. Au = Aurum Gold, Ag = Argentum 
Silber, Hg = Hydrargyrum Queckſilber, C = 
Carbonium Kohlenſtoff, Co Kobalt, Cr = 
Chrom, Cu = Cuprum Kupfer, P = Phosphor, 
Pb = Plumbum Blei, 8 — Sulfur Schwefel, 
u. ſ. w. 

Metalle. Specifiſches Gewicht der Metalle. 
Durchſchnittswerth (ſpecifiſches Gewicht des Waſſers 
bei ＋ 4 C. — 1:00). Ein und dasſelbe Metall 
zeigt je nach der Bearbeitung, der es unterzogen 
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wurde, verſchiedenes ſpecifiſches Gewicht und können 
die Unterſchiede mehrere Zehntel Procent betragen, 
je nachdem das ſpecifiſche Gewicht des Metalles 
an gegoſſenen, gehämmerten, gewalzten oder ge⸗ 
zogenen Stücken beſtimmt wurde. Durch mecha⸗ 
niſche Bearbeitung: Hämmern, Walzen und Ziehen 
findet immer eine Erhöhung des ſpecifiſchen Ge⸗ 
wichtes ſtatt und enthält daher die folgende Ta⸗ 
belle nur Durchſchnittswerthe: 


Metall Speciſiſches Gewicht 
Haten ene 0:59 
atioun. u RE N 0:86 
Nett 0-97 
Hart tert SEE ee 1:52 
Gaumen eent rs 5 1:56 
F Ne e CT 174 
c 2˙10 
ccc 2˙50 
ai Se NER 2:56 
o ins! SEE 4:00 
c 4˙15⁵ 
C ANREDE 5˙50 
REDE ENGEN Nu BT PL OR 5.53 
EN Me, MEN TR UE 6:13 
Mihpbßumm NE 627 
iin t,, e 1 LES 671 
Am hr 6:80 
er TE RD, 6:86 
EHER EN Re e 714 
ooo 7-30 
ERDE ame El e AT e ei 7-36 
denn 7:73 
TA RE NT, a, 7:84 
E 828 
r 8:60 
NN LE TEL: e PT TIERE Er FE 8:60 
BETEN. BR ER © 880 
r 8:96 
r 9:80 
EE, AR ER NE 10-50 
E 28 tm, Te 10:78 
REDEN Le AT A éi E 11:00 
REN ee 11-35 
Maller N enn 7 dl 1140 
SHE EE De 3 11:86 
Npod m 12˙00 
Sec fiber.. 13˙54 
Wolfram Ee Et GT 16:54 
Benn E 1840 
e rr Ur 19-50 
um BE BEE tg 21:15 
De 21˙30 
Mail TER 21˙40 


Metalle, ſchwer ſchmelzbare, und deren Legi⸗ 
rungen. Darſtellung derſelben nach Th. Gold⸗ 
ſchmidt. (Vgl. auch Darſtellung von metalliſchem 
Chrom nach H. Aſchermann und Legirungen 
des Chroms ot S. 119.) Das Th. Gold⸗ 
ſchmidiſche Patentverfahren (Deutſches Reichs⸗ 
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patent Nr. 96317) gründet ſich darauf, daß Me⸗ 
talle oder Metalloide aus ihren Sauerſtoff⸗ oder 
Schwefelverbindungen durch Aluminium oder ein 
Gemiſch aus dieſem mit Magneſium auf feurig⸗ 
flüſſigem Wege abgeſchieden werden können, 
wenn man ſie in fein vertheiltem Zuſtande mit 
den Pulvern der erwähnten Metalle miſcht und 
das Gemenge an einer Stelle ſo weit erhitzt, bis 
an dieſer die Reaction beginnt. Letztere pflanzt 
ſich dann von dieſer Stelle aus durch die Ge⸗ 
ſammtmenge der in Arbeit genommenen Miſchung 
fort, ohne daß Wärmezufuhr von außen nothwendig 
iſt, indem die Wärme, welche beim Verbrennen 
von Aluminium auf Koſten des in den Oxyden (be⸗ 
ziehungsweiſe Schwefel verbindungen) enthaltenen 
Sauerſtoſſes (Schwefels) frei wird, eine jo hohe 
iſt, daß die ganze Maſſe in Fluß geräth und ſich 
die reinen Metalle am Boden des Gefäßes ab⸗ 
ſcheiden, indeß auf ihnen geſchmolzene Thonerde 
(beziehungsweiſe Schwefelaluminium) als Schlacke 
ſchwimmt. Wie die nachſtehende Zuſammenſtellung 
zeigt, beſitzt das Aluminium eine ungemein hohe 
Verbrennungswärme, welche nur von der des 
Waſſerſtoffes und Kohlenſtoffes übertroffen wird. 


auer „ 
Wafer e ten ARC 34200 
Kohlenſt ß dr el rekt A 8317 
Wümmium sim 7140 
DOEN, tete. ir Penis. 6077 
Pods; „ 5964 
Ott a e HA ENEE 8 3293 
Calcium 88 3284 
Schwefel u. Ettel Ee 2200 
ien 1352 
Sn stil re ee 1314 
SE i tet aa 1030 
thin. ae. Zeeland Eat ehe 573 
Kupfer le at de 321 
Bi E sonen 243 
Wismut 5 95 


In der Praxis arbeitet man in der Weiſe, daß 


man die in einem paſſenden Gefäße — z. B. in 


einem aus Magneſia beſtehenden Tiegel — der 


auch Seitenöffnungen zum Ablaſſen des geſchmol⸗ 


zenen Metalles und der Schlacke haben kann, das 
Gemiſch durch eine heiße Stichflamme, den elek⸗ 
triſchen Lichtbogen oder am einfachſten durch die 
von Goldſchmidt angegebene jogenannte ⸗Zünd⸗ 
lirſche⸗ entzündet. 

Als ein beſonders leicht entzündliches Gemiſch, 
welches ſich daher vorzüglich zur Darſtellung der 
Zündkirſchen eignet, giebt Goldſchmidt ein Ge⸗ 
menge aus Baryumſuperoxyd mit Aluminium⸗ 
pulver an. Dieſes Gemenge wird durch irgend 
einen Klebeſtoff (Gummiwaſſer) bindend gemacht, 
zu einer Kugel geformt und in dieſe ein Stück 
Magneſiumband geſteckt. Wenn man das Magne⸗ 
ſiumband durch ein Zündholz zum Verbrennen 
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bringt, jo entzündet ſich auch die Zündkirſche und 
überträgt die Verbrennung auf die ganze Maſſe. 
Ebenſo günſtig wie ein Gemenge aus Aluminium 
und Baryumſuperoxyd läßt ſich ein Gemiſch aus 
Aluminium und Natriumſuperoxyd zur Anferti⸗ 
gung von Zündkirſchen verwenden. 

Was den Apparat betrifft, welcher zur Durch⸗ 
führung des Proceſſes verwendet wird, läßt ſich 
derſelbe in ſehr einfacher Weiſe herſtellen und für 
ununterbrochenen Betrieb einrichten. Man formt 
aus Magneſia einen Tiegel und bringt in geringer 
Höhe über ſeinem Boden ein Abzugrohr an, 
welches zum Ablaſſen des geſchmolzenen Metalles 
dient. Die Oeffnung des Abzugrohres kann, 
während der Proceß im Gange iſt, durch einen 
Stab aus Schmiedeeiſen verſchloſſen ſein, der 
vorne mit einem kegelförmigen Kopfe aus Magneſia 
verſehen iſt. Um die Do während des Proceſſes 
bildende Schlacke abfließen zu laſſen, dürfte es 
genügen, in den Tiegel nahe unter dem Rande 
einen Einſchnitt anzubringen, durch welchen die 
Schlacke nach Maßgabe ihres Entſtehens abfließen 
kann. Da der Magneſiatiegel an und für ſich 
keine beſonders große Feſtigkeit beſitzt, erſcheint 
es zweckmäßig, ihn mit Mauerwerk zu umgeben, 
welches allſeitig etwa 10 em von der äußeren 
Tiegelwand abſteht, und den ſich ergebenden Raum 


mit trockenem feuerfeſten Thon auszufüllen. Wenn | 


man das Goldſchmidt'ſche Verfahren mit 
größeren Mengen durchführen will, z. B. zur 
Darſtellung von reinem Mangan und Chrom, er⸗ 
ſcheint es angezeigt, die Pulver von Mangan⸗ 
orhdul, beziehungsweiſe Chromoryd, mit dem 
Aluminiumpulver innig zu mengen und das Ge⸗ 
menge durch Anwendung geeigneter Formen und 
ſtarken Druckes in kleine Cylinder oder Ziegel zu 
verwandeln. Mit dieſen wird der Schmelzapparat 


vollgeſchichtet, in dem oberſten Theil der Maſſe 


mittelſt einer Zündkirſche die Reaction eingeleitet 
und wenn ſie einmal in vollem Gange iſt, durch 
Nachwerfen der gepreßten Maſſe dafür geſorgt, 
daß ſie fortdauert. Wenn ſich einmal in dem 
Magneſiatiegel ſo viel Metall angeſammelt hat, 
daß es den Tiegel zum größeren Theile erfüllt, 
fließt die Schlacke durch den oberen Ausſchnitt 
des Tiegels beſtändig ab und kann das ger 
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orydul. Wenn die Reaction einmal im Gange iſt, 
kann man im Laufe einer Minute zwiſchen 1 und 
2 kg Aluminium verbrennen und hierfür jene 
Menge von Metall gewinnen, welcher dieſer Alu⸗ 
miniummenge äquivalent iſt. 

Für die Metalltechnik iſt zunächſt die Gewin⸗ 
nung von reinem Mangan und von Chrom auf 
dieſem einfachen Wege von Bedeutung, indem 
man die reinen Metalle ſodann zur Darſtellung 
verſchiedener Legirungen, wie Ferromangan, Ferro⸗ 
chrom u. ſ. w, verwenden lann. Bei Metallen, 
welche an und ſür ſich ſo ſchwer ſchmelzbar ſind, 
daß ſie ſelbſt auf dieſem Wege nur ſchwierig in 
reinem Zuſtande als geſchmolzene Maſſe erhalten 
werden, umgeht man die Schwierigkeit auf die 
Weiſe, daß man Legirungen derſelben herſtellt. 

Dies iſt z. B. beim Titan der Fall, welches ſo 
ungemein ſchwer zu ſchmelzen iſt, daß man es vor⸗ 
zieht, dasſelbe nicht für ſich allein, ſondern in 
Form einer Titan⸗Eiſen⸗Legirung herzuſtellen. 
Man ſtellt daher ein Gemiſch der Oxyde von 
Titan und Eiſen in ſolchem Verhältniſſe dar, daß 
ſich am Ende des Proceſſes Titaneiſen von der 
Zuſammenſetzung 20 Titan, 80 Eiſen ergiebt. Dieſe 
Legirung kann dann durch Verſchmelzen mit den 
entſprechenden Mengen von Stahl in Titanſtahl 
verwandelt werden. 

In ähnlicher Weiſe ſtellt man Boreiſen mit 
einem Borgehalte von 20— 250% dar und läßt ſich 
Chromkupfer, Chrommangan, Berylliumkupfer 
auf gleiche Weiſe in Legirungen von vorher 
genau beſtimmter Zuſammenſetzung erhalten. Durch 
Verſchmelzen dieſer Legirungen mit genau ber 
ſtimmten Gewichtsmengen anderer Metalle kann 


man ſodann Legirungen von genau bekannter 
Zuſammenſetzung erhalten. 


Auf dem hier be⸗ 
ſchriebenen Wege hat man auch zuerſt die Metalle 
Vanadium, Niobium und Tantal rein und im 
geſchmolzenen Zuſtande hergeſtellt. Da dieſe Metalle 
an und für ſich ſehr ſelten in der Natur vor⸗ 
kommen, ſo ſind ſie bis nun auch ungemein koſtbar 
und muß erſt die Zukunft darüber Aufſchluß 
geben, ob ſie überhaupt für techniſche Zwecke, z. B. 
zum Härten anderer Metalle, geeignet ſind. 

Da das Aluminium gegenwärtig an und für 
ſich zu ſehr billigem Preiſe zu beſchaffen iſt, ſtellen 


ſchmolzene Metall durch Ausziehen des Pfropfens, ſich die Herſtellungskoſten der Metalle nach dem 
welcher die untere (Abſtich⸗) Oeffnung des Tiegels Goldſchmidt'ſchen Verfahren nicht hoch. Sie 


verſchließt, abgelaſſen werden. 


Es läßt ſich auf werden aber noch dadurch ſehr weſentlich ver⸗ 


dieſe Weiſe bei gehöriger Vorſicht leicht ein un⸗ ringert, daß man bei Verarbeitung von Oxyden 


unterbrochener Betrieb erhalten und das reine 
Metall in Mengen von vielen Kilogrammen dar⸗ 
ſtellen. 


immer eine Schlacke erhält, welche wegen ihrer 
Eigenſchaften einen bedeutenden Werth darſtellt. 
Dieſe Schlacke beſteht nämlich aus geſchmolzenem 


Da die Menge des zum Verlaufe des Proceſſes Aluminiumoxyd, welches beim Erkalten kryſtalliſirt 
erforderlichen Aluminiums um ſo größer iſt, je und das Mineral Korund darſtellt. Letzteres, 
ſauerſtoffreicher das in Arbeit genommene Oxyd welches in ſeinen ſchön gefärbten Formen die 


iſt, jo wird man von jenen Körpern, bei welchen Mineralien Rubin und Aquamarin, 
dies überhaupt möglich iſt, ſtets die an Sauerſtoff reiner Form das Mineral Schmirgel 


in un⸗ 
(oder 


ärmſte Verbindung in Verwendung bringen, z. B. Smirgel) bildet, hat nach der Mohs'ſchen Scala 


für die Darſtellung von Mangan das Mangan-⸗ den Härtegrad 9, d. h. 


es wird an Härte nur 


Metalle. 
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von dem Diamant (Härtegrad 10) übertroffen. Es 
hat ſich gezeigt, daß Stücke von Schlacke, welche | Reihenfolge. 
ſich bei dem Gold ſchmidt'ſchen Proceſſe ergeben, a) Durch Stoß und Druck: Gold, Silber, Kupfer, 
jo hart waren, daß ſie nicht einmal vom Diamant | Aluminium, Phosphorbronze, Meſſing, Tombak, 
geritzt werden, und kann daher dieſer Korund alsein Neuſilber, Zinn, Platin, Blei, Feinkorneiſen und 
ausgezeichnetes Schleif- und Polirmittel verwendet | Stahl, Zink, gewöhnliche Bronze, ſehniges Schmiede: 
werden. Wenn man Chromoxyd mit Aluminium eiſen, Nickel; 

reducirt, ſo findet man die Hohlräume der Schlacke b) durch Zug: Gold, Silber, Platin, Alumi⸗ 
häufig mit mikroſkopiſchen Kryſtallen, die aus nium, Phosphorbronze, Feinkorneiſen und Stahl, 
Rubin beſtehen, ausgekleidet. (Der natürlich vor⸗ Meſſing, Tombak, Neuſilber, Kupfer, Nickel, ſeh⸗ 
kommende Rubin beſteht aus Thonerde, die durch niges Schmiedeeiſen, gewöhnliche Bronze, Zink, 


Metalle, Dehnbarkeit der, in abſteigender 


eine Chromverbindung roth gefärbt iſt.) Bei der 
Aufbereitung ſolcher Schlacke ergiebt ſich that⸗ 
ſächlich ein Pulver, welches aus lauter kleinen 
Rubinen mit ſehr ſcharfen Kanten und Ecken be⸗ 
Debt und demzufolge ein ausgezeichnetes Schleif— 
und Polirmittel für ſehr harte Körper darſtellt. 

Das Goldſchmidt'ſche Verfahren, welches im 
Vorſtehenden in ſeinen Grundzügen dargelegt iſt, 
dürfte gerade für die Darſtellung gewiſſer Körper, 
welche ſonſt nur ſehr ſchwierig und nur in kleinen 


Blei. 


Metalle, Dehnbarkeit der, in abnehmender 
Reihenfolge nach Pery. 

a) In Bezug auf Stoß und Druck: Gold, 
Silber, Kupfer, Aluminium, Phosphorbronze, 
Meſſing, Tombak (mit bis 30% Zink), Neuſilber, 
Zinn, Platin, Blei, Feinkorneiſen, Stahl, Zink, 
gewöhnliche Bronze, ſehniges Schmiedeeiſen, Nickel; 

b) in Bezug auf Zug: Gold, Silber, Platin, 
Aluminium, Phosphorbronze, Meſſing, Tombak 


Mengen zu erhalten ſind, von großer Bedeutung (mit bis 300% Zint), Neuſilber, Kupfer, Nickel 
fein; ſchon gegenwärtig iſt man mit Hilfe des⸗ ennie Sn de sgr, ge 
ſelben im Stande, Körper wie z. B. Chrom, GG Schmiedeeiſen, gewöhnliche Bronze, Zink, 
Titan, Bor in Form von Legirungen herzuſtellen, 0 2 b si 
welche techniſche Bedeutung haben, und ſteht dem— Metalle, Lineare Ausdehnung der, zwiſchen 
nach zu erwarten, daß dieſes Verfahren in der H und 1009 C. nach Calvert und Johnſon. 
Metallurgie in mehrfacher Beziehung einen Um⸗ n NS. 0:003323 
ſchwung herbeizuführen berufen ſei. Blei NET RER . 0.003005 
Metalle, Lineare Ausdehnung der, von 0 bis ie E Ad WE 8 
100° C. Zink, gehämmert 0:002193 
Blei = Mat, Silber, gegofien . >... . 0:001991 
Gold = Leez, Meſſing, ee 0:001930 
Gußeiſen = ¼ 0, > gehämmert 0˙001828 
Kupfer — en, Kupfer, gegoſſeenn 0:001879 
Meſſing — "ans, „ gehämmert 0001769 
Platin — 100, Gold eee 0:001374 
Schmiedeeiſen — 12, tel 7.4.70 eu AER 0001341 
Silber = "au, Schmiedeeiſen 0˙001187 
Stahl, gehärtet = ar, Güßeiſenn 0:001117 
> ungehärtet — Lenz, Shrter Stahl”: I IR 0'001102 
Zink, gegoſſen = "yo, Weicher e EE? 0˙001038 
gehämmert = Lanz, Antimon, gegoſſen 0˙000985 
Zinn = Mee: 5 Platin, gehämmert 0˙000881 
— : —ßtiAA t — ee ee — 
) 
Mobs’ Dehnbarkeit Härte 
Scala 
Calvert Lex Johnſon Are D SE ere 
— Eiſen . 948 Eiſen . . 1375 Eiſen 250 Eiſen 508 
5—4 Platin . 375 Kupfer . 1360 || Kupfer . .137 Kupfer . . 376 
3—2½ Kupfer . 301 Platin . 1107 Platin 125 Platin 267 
3—2½ Silber 208 Zink . . 1077 Silber. 85 Silber . 164 
— Ze .. 183 Silber 990 Gold ABB Zinke 14 
32 old. 167 Gold OT e e 50 od 14 
— Cadmium 118 Cadmium. . 760 — Cadmium 478 
2 IJinn 27 | Bine... 651 Zinn 16 | Zinn... 366 
1½ Blei 16 Blei . . 570 Blei 6 Blei 2 | 
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Metalle. Specifiihe Gewichte und Schmelzpunkte der Metalle. Zuſammenſtellung aller bis nun 
vorliegenden Angaben über dieſelben. 2 


I 
Name Specifiſches Gewicht Schmelzpunkt 
rein, un bearbeitete 256 nach Heeren 7009 
Aluminium bearbeitete 2-67 BU On ee 600" 
> van der Weyde. . . 8500 
| yo Dexter bei 12— 21° C. 6707 
SE en ep Nee 8 118 ier ere DEER 430° 
Antimon Bo Schröder 6697 nach Picteeeeet 440% 
durchſchnittlichchche 6˙715 RN ( 450° 
EE ën St age 578 — 
ff 57 —5·8 — 
ff!!! A Aa 2˙1 zwiſchen 412 und.. 7000 
' nach Reich bei 00 0 11-370 | 335% nach Anderen .. 326° 
> dünn gewalzt 11354 — 11365 =- 
» Streng bei 10 11'395 | _ 
» Matthieſſen bei 14° . . . 11'376 e 
TTookey bei Län unter Cyan⸗ 
kalium geſchmolzen . . . 11'358 — 
eee TTookey bei 15·5% unter Cyan⸗ 
kalium gehämmert .. 11387 — 
> Deville langſam abgekühlt . 11˙254 N 
in > „ ſchnell erfaltet .. 11-363 2 
SE ROTREDERON GE er 11.3708 = 
> gen WE EE 11-4 SE 
» RE e e 10:37 EN 
| in Stabform ie "7 SE E 8622 unter Luftabſchluß erhitzt 
ö 0 : > ku ake 8667 nach Wagner bi 
Ee Eeer e ee A a 8:687 „ Wood „ . 315-3160 
Cadmium als Folie e „ Riemsdyck bei . . 3200 
o Spring bei 1710 8˙642 — 
nach 1000 Atmo⸗ 
ſphären Preſſung Si 8-667 ` — 
S ll see el 1577 (1 KC 3 vi — 
ee e e Bc 25⁰ 
Chrom „ N aa 681 — 
GERN. I Dr EEE 7 . A 18000 
` ei EE 55956 — 
Gallium | » AT 6069 Si 
Germanium PCV a % ee 900% 
Gold E Matsieffen bei 128° .. 19.265 nach Erhard und Schertel bei 10750 
Indium ER Te See 7 362— 7420 Er 
et V BEE in, 711 ie KEE EN met 176° 
Iridium. | nach Debray und Deville 22-42 „ 
f e nach Bunien `. 625 
Kenn ze ei ee U, 086507 \ ride. 58° 
aus Chlorür mit SET re⸗ 
Dutt E 43—8°96 „ Becquerel 14000 
aus Kobaltoxyd bei hoher See 
Kobalt 8 KEEN im Kohlentiegel er⸗ 
re 85—87 wi Garner Ai ee 18009 
aus Kopaltorbd durch Waſſerſtoff 
EI Een ten e 8:96 — 
gewöhnliches 5 82—85 nach Bonillet. . . 1000—1200° 
galvanisch gefälltes 8914| » ane! 10900 
geſchmolzene es? 8.921 Violle 10549 
Kupfer ea Een RE 8.940 „ Sein . . . 1050-—1200° 
Geist: EREM „ Pleite 11730 
ungeglühter Draht.. 89398949 — 
geglühter nr, Ad 8-930 — 
Metalle 
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Name Specifiſches Gewicht | Schmelzpunkt 
dünnes Blec f 8˙9⁵2 — 
Kupfer unter einer Decke von Glas und | 
| Bar 8˙.720—8.762 = 
CFF a lees Re 180° 
Magneſium he eee e EN ae 800" 
er. 68580 [nach Becquerel. . 16000 
Mangan el LE 20 a ENEE en, 1500° 
| im Durdiinitt `... 722 Me ës 19000 
Molybdän 7 en 91 — 
ae f 11 F 093480 » Bunſen 95-6° | 
Natrium. d "> Gay Gute und SEH 097223 5 
e | A RR 8:3— 88 ar 
IL Me e 10— 22-477 — 
e ee eee 113—11˙8 
eee 20.875 nach Deville und Debray. 38095 
| > VORDERE N ACEL: 20.98 „ Becquerel 
enn 21˙061 — 
* te Se l — 
f > BESEIHER EE heit ee ven 2145 — 
e eee 31:74 Si 
Cloud (bei 17) 23-543 — 
» Marchand 21˙3 dë 
1 a Debille und Debray (bei 
BE SWR 21.48— 21:50 a 
Taken E AE Eë 14-391 — 
Queckſilber |! flüſſig (bei 0° C.)) 13˙596 en 
n Dampfform. `... 6976 SI t 
Rhodium CVT 12˙1 — 
e e Me EE A erdeuee 110—11˙4 — 
| l nach Karmarſch: nach dem Schmel⸗ 
zen ruhig erkalte . 10·566 nach Becquerel . 916 
geſchmolzen und in Waſſer ein⸗ 
FF 9:632 0 Re 9990 
geſchmolzen und im Tiegel er⸗ = 
kaltte 9988— 10-474 set...‘ Zeg 1000° 
zu Stäben gegoſſen 10-105 Plattner 10230 
gehämmert 10447-10•622 E 
Silber „ eee 10˙557 — 
CCC 10-491 — 
nach Roſe: gegoſſeènn 10'505 — 
ee 149888 — 
Lengsdorf, öfters gezogener 
VVV 10-47 — 
nach Lengsdorf, Draht nach dem 
o ae ie 5 10:43 — 
- nach Matthieſſen (bei 13:20 C.) 75 ES — 
i — 
täufliches e en 5 89 583 EES TT 107 EE 2640 
’ c — 
Wismuth . | nach Deville: keyſtalliſtrt. 9935 — 
c 9:677 — 0 
erhalten durch: Reduction der 
Säure mit Waſſerſtoff . 17°9—183 (früher als unſchmelzbar anzuſehen) 
Wolf Reduction der Säure mit 
EE ce T 17˙1—17˙3 ER 
Zerlegung des Chlorides mit 
a F Pr 85 = F e 
f Pee re Ne 412—415 
Zint Sol Laien e ned e E 7—7-30 ar 
Zinn Nc enge F R 228 
E A I gehämmert und gewalzt 7:30—7-47 SC 
ER en a e RE, 415 OR 


Metalle. Härtereihe nach Dubois. 


1. Härter als Stahl: Titan und Mangan. 
2. Wie Hartglas: Cadmium und Rhodium. 
3. Durch Glas zu ritzen: Nickel, Kobalt, Eiſen, 


Antimon, Zink. 


4. Durch Kalkſpath zu ritzen: Platin, Palladium, 
Kupfer, Gold, Silber, Tellur, Wismuth, Cadmium, 


Zinn. 


5. Durch den Fingernagel zu ritzen: Blei. 
6. Weich wie Wachs: Kalium, Natrium. 


7. Flüſſig: Queckſilber. 
Metalle, Härteſcala der. 


Metalle. 


Kalium = 0, Natrium = 1, Molybdän = 1—2. 
Blei, Zinn, Wismuth, Cadmium, Tellur, Gold 


und Silber = 2—3, Zink — 3. 


Palladium, Antimon, Arſen, Kupfer, Meſſing⸗ 
Wolfram, 
ſchmiedebares Meſſing, Kanonenmetall = 3—4. 

Glockenſpeiſe, Neuſilber, Nickel, reines Eiſen, 
ausgeglühtes Gußeiſen, Platin, Stabeiſen, Spiegel⸗ 


draht, Meſſingblech, Meſſingguß, 


metall — 4—5. 


Kobalt und graues Roheiſen = 6, weißes Roh⸗ 
eiſen = 9, ſteieriſcher Stahl, engliſcher Stahl, 
Chrom und Titan = 9—10, Mangan und Os⸗ 


miumiridium — 10. 
Metalle. Härteſcala nach Calvert. 


Staffordſhire Roheiſen Nr. 3 und Osmiumiri⸗ 


dium geſetzt — 1000. 


Gold 


„ JE ET | 


a Fate sr te za ne 
5 A 2 KC 


Noch weicher als Blei: Thallium, Natrium, Ka⸗ 
lium, am härteſten Osmiumiridium und Chrom. 


Härteſcala nach Gollner. 
Blei 
Zinn 
Hartblei 
Reines, weich geglühtes Kupfer 


„ e en ae 


Reines, gegoſſenes Weichlupfer . 5 
Weiche Lagerbronze (85 Kupfer, 
10 Zinn, 5 Zink) 
Getempertes Gußeiſen 
Sehniges Schmiedeeiſen 
Feinkörniges, lichtgraues Gußeiſen . 9 
Verſtärktes Gußeiſen (10% Späne) 10 
Weiches Flußeiſen mit 015% Kohlen⸗ 
ſtoff, nicht zu härten 
Flußſtahl mit 0·45% Kohlenſtoff, un⸗ 
gehärtet 12 


Flußſtahl mit 0·96% Kohlenſtoff, un: 
gehärtet 
Tiegelgußſtahl, gehärtet und blau an⸗ 
gelaſſen 
Tiegelgußſtahl, gehärtet und violett 
bis orangegelb angelaſſen . 15 
Tiegelgußſtahl, ſtrohgelb angelaſſen . 16 


Harte Lagerbronze (83 Kupfer, 
17 Zinn ART Ze 17 
Tiegelgußſtahl, glas hart 18 
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Metalle, Leitungsfähigteit für Elettricität. 


Metalle. Durchſchnittspreiſe der Metalle 


Kilogramm in Mark. 


Silber 120, Kupfer 120, Gold 80, Zink 40, Pla⸗ 
tin 24, Eiſen 24, Zinn 20, Blei 12. 


pro 


ndr ie Les 27999 
Osmium 2750 
Iridium 2000 
Blatt sur. 9.20% 950 
Thallium 200 
Kalmm 170 
Sunn ie 149 
Magneſium 80 
Aluminium 80 (1898 2-50) 
biff 48 (1898 8) 
Natrium 19 
Wismuth 18 
Cadmium 89 
Mice! 6˙·895 (früher 2-40) 
Queckſilber 3:80 
Mangan in Bron⸗ 

zen und Ferro⸗ 

mangan 2.898 
Sun 1:70 ? 
Kußfſen 124 os Berlin 
Antimon 0-90 
Aren. ` Eu 5 (80 loco Freiberg 
Arn. Aë Inn Bein 
Flußftahl. `, - . 0140) Oberſchleſien 
Stabeiſen 0110 | und Weſtfalen 
Roheiſen 0052 loco Werk 


Metalle, Schwindungscoefficient, linearer, iſt 


die Größe, um welche ſich das Volumen eines ge⸗ 
ſchmolzenen Metalles beim Erſtarren verringert. 


Derſelbe beträgt für 


uk... ee Us 
Fußeſen Inh .& 750 
Guta! ee Ing 
Meſſing (mit 30% Zink) sl 
Geſchützbronze (mit 10% Zinn) . Lan 
Glockenbronze (mit 20% Zinn) Ma 


Statuenbronze (mit (86% Kupfer, 
Zinn und Zin) )) dÉ 

Statuenbronze mit Zinn allein 

Blei 


Metalle. 
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Metalle, Spannungsreihe der, in Löſungen. 
In verdünnter Salpeterſäure: + Zink, Cadmium, 
Blei, Eiſen, Nickel, Wismuth, Antimon, Kupfer, 
Silber; in verdünnter Schwefelſäure: + Zink, 
Cadmium, Eiſen, Zinn, Blei, Aluminium, Nickel, 
Antimon, Wismuth, Kupfer, Silber, Platin; in 
Cyankalium: + Zink, Kupfer, Cadmium, Zinn, 


Silber, Nickel, Antimon, Blei, Queckſilber, Pal⸗ 


ladium, Wismuth, Eiſen, Platin. 


| 
Metalle, Wärmeleitungsfähigkeit der. Nach 


Calvert und Johnſon. 


Reines Silber. 1000 
„ Gold 981 
Gewöhnliches Gold . 840 
Gewalztes Kupfer 845 
Gegoſſenes > 811 
Queckſilber 677 
Aluminium. 665 
Zink, gewalzt ; 641 
> vertical gegojien . 628 
„horizontal gegoſſen . 608 
Cadmium Dr 577 
Schmiedeeijen . 436 
Zinn. 422 
Stahl 397 
Platin 379 
Natrium . 365 
Gußeiſen 359 
Blei. Kranke 287 
Antimon, horizotal gegoſſen 215 
> vertical > 192 
Wismuth 61 
Metalle, Wärmeleitungsfähigkeit der, nach 


Widemann und Franz. Bei 12% C. beträgt 
dieſe bei 


Silber . 100 
Kupfer 73:6 
Gold 53˙2 
Meiling . . 23:6 
> (dick) 24˙1 
Zinn 145 
Eiſen. 11˙9 
Stahl. 11˙6 
Blei 85 
Platin 84 
Neuſilber d 63 
Roſe's Metall . 2-8 
Wismuth 18 


Metalle, Widerſtandsfähigkeit der, gegen Ab: 
nützung durch mechaniſche Einflüſſe in abſteigender 
Reihenfolge: Gußſtahl, ſiliciumarmes, abgeſchrecktes 
Roheiſen, Schmiedeeiſen, langſam abgekühltes Guß⸗ 
eiſen, Platin, Silber, Gold, Aluminium, Zink, 
Blei, Zinn. 


Metalle. Zähigkeit oder Tenacität nach Mat: 
thiſſen. 


1 
) 
| 


umwandelt, um hierauf durch Umkehren 


Metalle. 


Bleizinnlegirung und Zinn⸗ 


Kupferlegirung 1 
Blei und Zinn weniger als 1 
Gold, hart gezogen 36—43 
Kupferdraht, de 
S biet dt TS 
7 
Goldkupfer⸗ und Silber⸗Pla⸗ 

tinlegirung eet GA 
Gijen . 48 
Kupfer⸗Zinnlegirung, hart ge⸗ 

gezogen 12 4—13 
Stahl . über 30 

Metalle, Glätten und Poliren von, auf 


elektrolytiſchem Wege nach Huber. Man zerſtört 
den Molecularzuſammenhang der Oberflächenſchicht 
des Körpers, indem man ihn als Anode in einem 
Elektrolyt benützt, der das Metall angreift, aber 
in unlösliche oder nur wenig lösliche Verbindung 
des 
Stromes das ſchwammartige Metall wieder zu 
reduciren. Die Metallfläche iſt dann glatt und 
kann mit leichter Mühe blank polirt werden. Die 
Flüſſigkeit beſteht: für Zinn aus einer Löſung 
von 5% Fluorammonium; für Zink und Blei aus 


einer Löſung von 5 Th. Jodkalium in 150 Th. 
Waſſer; für Blei eine Löſung von 1 Th. Chlor⸗ 


kalium, 10 Th. Ammoniumſulfat, 20 Th. Schwefel⸗ 
ſäure in 100 Th. Waſſer; für Eiſen eine ſchwache 
Löſung von 0:5 g Fluornatrium. Derartige Beizen 
greifen die Metalle weniger ſtark, aber aus dieſem 


Grunde gleichmäßiger an als reine Säuren. 


Metalle. Metallbuchſtaben. Zur Befeſti⸗ 
gung von Metallbuchſtaben auf Glas dient der 
nachſtehende, unmittelbar vor dem Gebrauche her— 


zuſtellende Kitt: a) 1 Th. Bleiweiß, 3 Th. Blei⸗ 
glätte, 3 Th. gekochtes Leinöl und 1 Th. fein 


gepulvertes Copalharz werden im Mörſer während 
einer Stunde kräftig ausgeſtoßen und zuſammen⸗ 
geknetet, dann ſofort verwendet. 

b) 10 Th. Schellack, 1 Th. Campher, 40 Th. 
Weingeiſt in gelinder Wärme vereinigt, eignet ſich 
vorzüglich bei Objecten, welche keiner Erſchütte⸗ 
rung (Thüröffnen oder Schließen) oder großer 
Sonnenhitze ausgeſetzt ſind. 

e) 3 Th. Harz und 1 Th. Aetznatron werden mit 
5 Th. Waſſer bis zur Löſung gekocht und dann 
8 Th. Zinkweiß zugeſetzt. Giebt auch ein vorzüg⸗ 
liches Kittmittel zum Befeſtigen der Brenner von 
Petroleumlampen auf dem Glasgefäß. 

d) Bleiglätte mit Glycerin zuſammengerieben 
und ſofort verwendet wird ſteinhart und iſt zum 
Dichten von Glas⸗ und Metalltheilen (wie z. B. 
Aquarien) vorzüglich. 


Metalle. Färben von Metallen und Les 
girungen. Das Ueberziehen von Legirungen 
mit verſchiedenen Stoffen hat den Zweck, den 


Metalle. 


Metalle. 


Legirungen ein ſchöneres Ausſehen zu verleihen 
oder ſie gegen die Einwirkung der Luft zu ſchützen. 

Waaren aus gewöhnlichen Legirungen, die nicht 
dem Feuer ausgeſetzt werden ſollen, werden häufig 
mit einem durchſichtigen Firniß, ſeltener mit einem 
fetten Lacke überzogen, und kann man durch Bei⸗ 


mengung von Farben, namentlich Anilinfarben, 


das Ausſehen der Legirungen bedeutend erhöhen. 

Auf Gegenſtänden aus Kupfer oder Meſſing 
erhält man durch Lackiren mit gutem (fettem) 
Copallack und durch Erhitzen, bis der Lack zu 
rauchen beginnt, Ueberzüge, die faſt ebenſo wider⸗ 
ſtandsfähig ſind wie eine Verzinnung. 

An Kupfer: und Bronzegegenſtänden ent⸗ 
wickelt ſich bei längerer Einwirkung der Luft eine 
ſchöne braune oder grüne Farbe, der edle Roſt 


oder Patina, Aerugo nobilis; dieſen Ueberzug hat 


man auf verſchiedene Art künſtlich nachzuahmen 
geſucht; doch erreichte die dabei erhaltene Patina 
weder die Schönheit noch die Dauer der echten. 

Ein Verfahren, um auf Statuen einen patina⸗ 
artigen Ueberzug hervorzurufen, iſt das folgende: 
Man betupft die Gegenſtände mit einer Bürſte, 
die man in eine ſehr verdünnte Löſung von 
ſalpeterſaurem Kupferoxyd getaucht hat, welcher 
man eine kleine Menge Kochſalz zuſetzt; wenn die 
Statue wieder ganz trocken geworden iſt, wird 
ihr ein Anſtrich mit einer Flüſſigkeit gegeben, die 
aus 100 Th. ſchwachem Eſſig, 5 Th. Salmiak, 
1 Th. Kleeſalz beſteht; dieſer Anſtrich wird nach 
dem Trocknen wiederholt; eine Woche ſpäter zeigt 
der Gegenſtand einen Ueberzug, der der echten 
Patina ähnlich iſt. 

Einen ſehr ſchönen patinaähnlichen Ueber⸗ 
zug erhält man, indem man die Gegenſtände in 


eine entſprechend verdünnte Löſung von ſalpeter⸗ 
ſaurem Kupferoxyd taucht und ſie dann in noch 


naſſem Zuſtande in einen Raum ſtellt, in dem ſich 
viel Kohlenſäure entwickelt und eine ziemlich hohe 
Temperatur herrſcht, wie dies z. B. in Gährſtuben 
von Branntweinbrennereien der Fall iſt; wenn ſich 
nach einer Woche der gewünſchte Farbenton noch 


nicht zeigt, wird der Anſtrich wiederholt und ge⸗ 


ſchieht dies ſo lange, bis der beabſichtigte Farben⸗ 
ton erreicht iſt; man erhält ſo ſehr ſchöne und 
dauerhafte Ueberzüge. 

Auf Meſſinggegenſtänden läßt ſich eine 
grüne Patina erzielen, indem man ſie mit einer 
Löſung von 10 Th. Kupfer in 20 Th. Sal⸗ 
peterſäure nebſt 150 Th. Eſſig, der man 5 Th. 
Salmiak zuſetzt, beſtreicht und einige Tage an der 
Luft ſtehen läßt; ſobald ſich eine grünliche 
Färbung zeigt, beſtreicht man die Gegenſtände mit 
altem Leinöl und reibt ſie nach einigen Tagen 
mit weichen Wolllappen ab; wird nach dem Auf⸗ 
tragen des Leinöles die Statue ganz leicht bronzirt, 
ſo zeigt ſich bald eine ſehr hübſche Patina. 

Zur Erzielung einer hübſchen braunen Patina 
auf Medaillen giebt es verſchiedene Methoden; 
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flamme erhitzen und dann mit Graphit abbürſten; 
auf mehreren Medaillen auf einmal ruft man 
eine Färbung hervor, indem man 30 Th. Grün⸗ 
ſpan und 30 Th. Salmiak in 100 Th. Eſſig 
löſt, wobei der Löſung ſo viel Waſſer zugeſetzt 
wird, daß kein Niederſchlag mehr entſteht; die 
Medaillen werden auf dem Boden einer flachen 
Schale ſo nebeneinander gelegt, daß ſie ſich nicht 
berühren, mit der kochend heißen Flüſſigkeit be⸗ 
goſſen und mit dieſer ſo lange erwärmt, bis ſich 
die gewünſchte Färbung zeigt. 

Auf kupfernen Gefäßen ruft man in der 
Regel eine braune Färbung in der Art hervor, 
daß man ſie mittelſt Bimsſtein blank ſchleift, 
ſodann mit einem Brei überzieht, der aus 
5 Th. Grünſpan, 5 Th. Colcothar und etwas 
ſchwachem Eſſig dargeſtellt wird, und ſie über 
Kohlenfeuer ſo lange erhitzt, bis der Ueberzug 
ganz trocken geworden iſt und eine ſchwarze Farbe 
zeigt; der Ueberzug wird ſodann mit Waſſer 
entfernt und die Gegenſtände nach dem Trocknen 
mit einem mit ganz wenig Talg beſtrichenen 
Lappen glänzend gerieben. 

Schöne braune Färbung erhält man auch 
durch Auftragen eines aus Engelroth und Waſſer 
beſtehenden Breies auf Kupfergegenſtände, Erhitzen 
über Kohlenfeuer und Abreiben des Anſtriches. 

Einen glänzend grauen oder ſchwarzen Ueber⸗ 
zug auf Meſſing⸗ oder Bronzegegenſtänden erzielt 
man, indem man ſie zunächſt in eine ſehr ver⸗ 
dünnte Bleizuckerlöſung oder in eine Kupfervitriol⸗ 
löſung taucht, je nachdem man eine graue oder 
ſchwarze Färbung hervorrufen will, ſie trocknet 
und dann in eine heiße, verdünnte Löſung von 
unterſchwefligſaurem Natron taucht, worauf ſich 
in kurzer Zeit entweder graues Schwefelblei oder 
ſchwarzblaues Schwefellupfer bildet; wurden ſehr 
verdünnte Löſungen angewendet, jo zeigen die 
Gegenſtände ein eigenthümliches Iriſiren; bei 
wiederholter Behandlung in ſolchen verdünnten 
Löſungen treten rothe, bräunliche, violette und 
andere Farbentöne auf. 

Man erhält auch ſehr ſchöne iriſirende Ueber⸗ 
züge auf Metallen in der Art, daß man das 
blanke Metall in ein Bad einer durch den galva⸗ 
nischen Strom zerſetzbaren Löſung eines ſchweren 
Metalles bringt, und nachdem man es einen 
Augenblick mit dem negativen Pole der Batterie 
berührt hat, aushebt, abſpült und trocknet; es 
bildet ſich ſo eine ſehr dünne, äußerſt zarte 
Metallſchichte, die alle Regenbogenfarben ſpielt 
und die man, da ſie bei bloßer Berührung ab⸗ 
gewiſcht werden kann, ſofort durch Eintauchen 
mit einem raſch trocknenden Firniß überziehen 
muß. 

Kleine Meſſinggegenſtände erhalten auf ver⸗ 
ſchiedene Weiſe einen gleichfarbigen Ueberzug; ſo 
erhält man eine rein goldgelbe Färbung, wenn 
das Meſſing in eine völlig neutrale, gänzlich ſäure⸗ 


z. B. kann man die Medaillen in einer Spiritus⸗ freie Löſung bon eſſigſaurem Kupferoxyd getaucht 


Metalle. 
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wird; grüngrauen Ton erzielt man durch wieder⸗ 
holtes Eintauchen in eine ſehr verdünnte Kupfer⸗ 
chloridlöſung mit darauf folgendem Trocknen; ein 
violetter Ton wird hervorgerufen, wenn man 
die Gegenſtände ſo weit erhitzt, als noch keine 
Oxydation eintritt, worauf man ſie mittelſt eines 
in eine Löſung von Antimon in Salzſäure ge⸗ 
tauchten Baumwollbäuſchchens beſtreicht. 

Das ſogenannte Moire ruft man auf ver⸗ 
zinntem Blech hervor, indem man das völlig ge⸗ 
reinigte Blech in mäßig verdünnte Salzſäure 
taucht, und ſobald die Zeichnung ſich zeigt, es 
aus der Säure hebt, abſpült, trocknet und firnißt. 


Metalle, Ueberzüge aus. Es iſt eine in der 
Metalltechnik ſehr häufig vorkommende Arbeit, daß 
man Metalle oder Legirungen mit anderen Me⸗ 
tallen zu überziehen hat, und haben dieſe Ueber⸗ 
züge entweder den Zweck zu erfüllen, ein Metall, 
welches an der Luft leicht veränderlich iſt oder 
von gewiſſen Körpern leicht angegriffen wird, 
durch Ueberziehen mit einem gegen die Einwirkung 
der Luft oder gegen die chemiſchen Einwirkungen 
indifferenteren zu ſchützen, oder es wird durch 
dieſe Ueberzüge der Zweck angeſtrebt, dem Me⸗ 
talle das Ausſehen eines anderen zu ertheilen. 
Das erſtere Ziel wird beim Ueberziehen des 
Eiſens mit Zink, dem ſogenannten Galvaniſiren, 
angeſtrebt; das Verzinnen von Eiſen und Kupfer 
hat denſelben Zweck, und auch das Vernickeln 
dient zum Schutz gegen atmoſphäriſche Einwirkung. 
Beim Vergolden, Verſilbern u. ſ. w. handelt es 
ſich darum, gewiſſen Metallgegenſtänden das Aus⸗ 
ſehen von Gold oder Silber zu geben. Da na⸗ 
mentlich die Ueberzüge aus den edlen Metallen 
nur in Form ſehr dünner, aber überall gleich⸗ 
förmiger Schichten vorhanden zu ſein brauchen, 
ſo hat man ſich in neuerer Zeit beſtrebt, das 
Ueberziehen der Metalle mit anderen ſoweit nur 
möglich auf galvano⸗elektriſchem Wege auszuführen. 
(Ueber das Ueberziehen von Metallen mit anderen 
Metallen ſiehe bei den betreffenden Metallen, 
3. B. rückſichtlich der Goldüberzüge bei Gold, 
Vergolden u. ſ. w.) 


Metallin, ſ. Kobaltlegirungen. 


Metalline iſt eine Legirung, welche in ihrer 
Zuſammenſetzung mit der ſogenannten Sonnen⸗ 
bronze (s. d.) Aehnlichkeit hat. Sie ſchmilzt erſt 
bei einer Temperatur, welche jener des Kupfers 
nahe liegt, und zeichnet ſich durch große Härte, 
Dehnbarkeit und Zähigkeit aus. Ueber ihre An⸗ 
wendbarkeit für techniſche Zwecke liegen noch keine 
Angaben vor; vorläufig dürfte die Metalline 
hierfür noch zu koſtſpielig ſein. Die Zuſammen⸗ 
ſetzung dieſer Legirung iſt folgende: 


VC 2⁵ 
r 10 
PPP 35 
e TEE EENG 30 


Metalle — Metallochromie. 


Metallkitt zur Befeſtigung von Metall auf 
Glas. Um Metallbuchſtaben, Ornamente u. ſ. w. 
auf Glas oder Porzellan zu befeſtigen, verwendet 
man verſchiedene Compoſitionen, welche entweder 
Leimkitte, Harzkitte oder Lackkitte ſind. Einige 
dieſer Maſſen haben die folgende Zuſammen⸗ 
ſetzung: 

1. Man quellt 4 Th. Kölner Leim durch 
24 Stunden in Waſſer, ſchmilzt ihn bei gelinder 
Wärme und verrührt in der heißen Flüſſigkeit 
2 Th. Leinölfirniß und 1 Th. venetianiſchen Ter⸗ 
pentin. Man läßt die Maſſe ſoweit abkühlen, bis 
ſie anfängt dickflüſſig zu werden und verwendet 
ſie in dieſem Zuſtande. 

2. 35 Th. Fichtenharz, 7 Th. Colophonium 
und 4 Th. Terpentin werden zuſammengeſchmolzen 
und in die Maſſe 5 Th. gebrannter Gyps ein⸗ 
gerührt. 

3. Man erwärmt ein Gemiſch aus 30 Th. 
Copallack, 10 Th. Leinölfirniß, 6 Th. Terpen⸗ 
tinöl, fügt die dicke Löſung von 10 Th. in Waſſer 
gequollenem Kölner Leim zu und rührt ſchließlich 
20 Th. von gelöſchtem Kalk in die Maſſe. 

Beim Aufkitten von Buchſtaben u. ſ. w. auf 
lothrecht ſtehende Glasſcheiben müſſen die Buch⸗ 
ſtaben durch Pappeſtreifen, welche man mit ge⸗ 
wöhnlichem Kleiſter aufklebt und dann wegwäſcht, 
geſtützt werden, weil ſie ſonſt, bevor der Kitt noch 
hart geworden iſt, hinab ſinken. Wenn dies 
möglich iſt, macht man die Stellen des Glaſes, 
auf welche die Buchſtaben befeſtigt werden, vorher 
dadurch rauh, daß man mit einer mit einer Theer⸗ 
farbe gefärbten Löſung von Fluorammonium in 
Waſſer die Buchſtaben auf das Glas malt und, 
nachdem die Malerei trocken geworden iſt, das 
Glas den Dämpfen von Salzſäure ausſetzt. Durch 
dieſe wird aus dem Fluorammonium Fluorwaſſer⸗ 
ſtoff ausgeſchieden, welcher das Glas anätzt, ſo 
daß die betreffenden Stellen rauh werden und die 
Buchſtaben dann leichter feſthalten. 

Metallkitt von Evans, ſ. Cadmium⸗Le⸗ 
girungen. 

Metallkitt, ſ. Queckſilber, Kupferamalgam. 

Mletallochromie (griechiſch) — Metallfärbung. 
Die Verfahren zur Hervorbringung verſchiedener 
Farben auf der Oberfläche von Metallen. 


Mletallochromie (ſ. auch im Allgemeinen 
Galvanographie) iſt die Hervorbringung ver⸗ 
ſchiedener Farben auf Metallgegenſtänden mit 
Hilfe des galvaniſchen Stromes. Wenn man Blei⸗ 
oxyd mit einer Löſung von Aetznatron zuſammen⸗ 
bringt, ſo löſt es ſich in derſelben auf. Bringt 
man in dieſe Flüſſigkeit einen Gegenſtand, welcher 
aus ganz blankem Metall beſteht, verbindet ihn 
mit der Anode einer galvaniſchen Batterie und 
berührt die Oberfläche der Flüſſigkeit mit einem 
Platindraht, welcher mit der Kathode der Batterie 
verbunden iſt, ſo ſcheiden ſich auf der Metallfläche 
ungemein dünne Schichten von Bleiſuperoxyd ab, 


Metalle — Metallochromie. 


Metallochromie — Metallpulver. 


welche die Farben dünner Blättchen zeigen und, 
je nach ihrer Dicke der Reihenfolge nach alle 
Farben des Regenbogens annehmen. Es entſtehen 
auf dieſe Weiſe regenbogenfarbige oder pfauen⸗ 
federartig ausſehende Zeichnungen auf den Me⸗ 
tallen. Da dieſelben an der Luft verblaſſen und 
durch Reibung ungemein leicht verwiſcht werden 
können, muß man ſie durch Ueberziehen mit einem 
farbloſen Lacke haltbar machen. Wenn man die 
Gegenſtände unmittelbar aus dem Färbebade in 
einen anderen Apparat bringt, in welchem ſie den 
poſitiven Pol bei der Zerſetzung von Waſſer 
bilden, ſo werden die Färbungen hierdurch nicht 
nur dauerhaft gegen den Einfluß der Luft und 
des Lichtes, ſondern auch gegen das Verwiſchen 
haltbar. Wenn man die Gegenſtände durch 10 bis 
30 Minuten in dem Wafjerzerfegungs- Apparate 
beläßt, ſo verändern ſich die Farben ſehr merklich; 
ſo verſchwindet das Blau und Violett vollſtändig 
und treten an deren Stelle Grau und Gelb. 
Außer Bleioxyd in alkaliſcher Löſung eignet ſich 
auch Eiſenoxydul in ammoniakaliſcher Löſung und 
eine Löſung von Kalium⸗Platinchlorid in Waſſer 
zur Hervorbringung von Färbungen durch den 
galvaniſchen Strom. Aus der Eiſenlöſung erhält 
man bei Anwendung einer Anode aus blankem 
Eiſen Niederſchläge von Eiſenoxyd, welche je nach 
ihrer Dicke verſchiedene Farben zeigen. 
Gegenſtände aus blankem Kupfer, welche man 
in eine auf 60 C. erwärmte Löſung von Kalium⸗ 
Platinchlorid taucht und mit dem Anodenpol ver⸗ 
ileidecen Të ſchnell mit einer ſehr 
dünnen Schichte von Platin. Läßt man den 
Strom länger einwirken, ſo geht das Weiß des 
Platins allmählich in Braun über, indem ſich neben 
dem Platin auch Kupferchlorür abſcheidet. Man 
kann letzteres übrigens durch Eintauchen des 
Gegenſtandes in Eſſigſäure leicht entfernen. Senkt 
man den platinirten Kupfergegenſtand in Waſſer, 
welches durch Schwefelſäure angeſäuert iſt, und 
verbindet ihn mit dem poſitiven Pol einer ſtarken 
Batterie, den negativen der letzteren mit einem in 
das Waſſer tauchenden Platinblech, ſo entſtehen, 
ſobald ſich Sauerſtoff zu entwickeln beginnt, auf 
dem Gegenſtande im Lichte unveränderliche Fär⸗ 
bungen — zuerſt blau, dann in ſattes Carminroth 
übergehend. An Gegenſtänden, von welchen das 
Kupferchlorid durch Eſſigſäure weggelöſt oder auf 
mechaniſchem Wege beſeitigt wurde, entſtehen keine 
Färbungen. 
Metallochromie, ſ. auch Galvanochromie. 
Mletalloide oder Nichtmetalle nennt man im 
Gegenſatze zu den Metallen jene einfachen Körper, 
welche in ihren allgemeinen Eigenſchaften den 
Metallen ziemlich entgegengeſetzt ſind, d. h. die 
Wärme und Eleltricität ſchlecht leiten und deren 
Glanz von jenen der Metalle verſchieden iſt. Weit 
ſchärfer als die phyſikaliſchen Verſchiedenheiten 
zwiſchen Metallen und Metalloiden ſind aber die 
chemiſchen, unter welchen beſonders die den Me⸗ 
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talloiden zukommende Eigenſchaft in Verbindung 
mit einem unter ihnen (dem Sauerſtoffe) ſauere 
Körper zu liefern. Manche Metalloide ſtehen in 
chemiſcher Beziehung gewiſſen Metallen nahe und 
umgekehrt. Als eigentliche Metalloide ſind die 
folgenden Elemente anzuſehen: Sauerſtoff, Schwefel, 
Selen, Tellur, Chlor, Brom, Jod, Fluor, Stick⸗ 
ſtoff, Argon, Helium, Phosphor, Kohlenſtoff und 
Bor. (Von manchen werden, gewiſſer chemiſcher 
Aehnlichkeiten wegen, auch Arſen, Antimon und 
Wismuth zu den Metalloiden gezählt.) 

Man hält zwar gegenwärtig im Allgemeinen 
noch an dieſer Scheidung der Elemente in Metalle 
und Metalloide feſt, ohne daß ſie jedoch an ſo 
enge Grenzen gebunden wäre, wie man dies ur⸗ 
ſprünglich annahm. Man weiß jetzt, daß gewiſſe 
Körper, z. B. Antimon und Arſen, ſowohl Eigen⸗ 
ſchaften beſitzen, nach welchen man ſie zu den 
Metallen oder auch zu den Metalloiden rechnen 
könnte. Andererſeits zeigen wieder manche Körper, 
welche man zu den Metalloiden rechnet, in gewiſſen 
Erſcheinungsformen Eigenſchaften, die man früher 
den Metallen allein zugehörig annahm. Kohlen⸗ 
ftoff, Silicium, Phosphor und Selen werden den 
Metalloiden zugezählt; in gewiſſen Erſcheinungs⸗ 
formen zeigen ſie aber Eigenſchaften, welche man 
früher ausſchließlich als den Metallen gehörig 
annahm. Eine unbedingte und ſcharſe Trennung 
der einfachen Körper in Metalle und Metalloide 
iſt derzeit nicht durchführbar. 

Metallpulver, ſogenannte Bronzepulver, find 
Pulver von tombakartigen Legirungen, die durch 
Erhitzen in fein vertheiltem Zuſtande Anlauffarben 
erhalten haben und theils in der Lithographie, 
theils zum Ueberziehen metalliſcher und nicht metalli⸗ 
ſcher Gegenſtände (Holz, Gyps, Wachstuch, Ta⸗ 
peten u. ſ. w.) verwendet werden. Die Manipulation 
iſt die, daß man die Metallcompoſition unter be⸗ 
ſtändigem Umrühren mit etwas Fett, oder mit 
Paraffin, das mit ½% Wachs verſetzt iſt, in einem 
eiſernen Keſſel über Kohlenfeuer erhitzt, bis die 
gewünſchte Färbung eintritt. 

Die Erfindung der Bronzepulver ſtammt aus 
der Mitte des 18. Jahrhunderts und iſt einem 
Maurer namens Huber in Fürth zu verdanken, 
welcher zuerſt die Abfälle der Metallſchlägerei und 
Goldſchaumfabrikation, die ſogenannte Schabig 
oder Schawine, zu ihrer Darſtellung verwendete, 
ein Verfahren, das von Holzinger vervollkommnet 
und verbeſſert wurde: nach dieſem Verfahren werden 
die Abfälle mit Honig, Dextrin oder Gummiwaſſer 
auf Marmorplatten fein gerieben, durch Siebe ge⸗ 
trieben, ausgewaſchen, getrocknet und, um einen 
erhöhten Glanz zu erzielen, bei niedriger, gleich⸗ 
mäßiger Temperatur mit etwas Fett in einer eiſernen 
Pfanne erhitzt, wodurch rothe, blaßgelbe, grüne, 
purpurne oder violette Anlauffarben entſtehen. 

Bronzepulver nach Brandeis. Das eben 
geſchilderte ziemlich primitive Verfahren der Her⸗ 
ſtellung von Bronzepulvern wurde durch Brandeis 
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in Fürth weſentlich abgekürzt, welcher die Scha⸗ 
win entweder ſofort verreibt oder verſchiedene 
Verbindungen von Kupfer und Zink mittelſt eines 
mit Dampf betriebenen Hammers zwiſchen Häuten 
jo dünn ſchlägt, daß 1 kg davon circa 138 m 
bedeckt; dieſes dünne Metall wird nur unter Zu⸗ 
fluß von Olivenöl oder heißem Fette mittelſt einer 
Kratzbürſte durch ein Eiſendrahtſieb getrieben, in 
dem 4 Maſchen auf Lem gehen, das Durchge⸗ 
gangene in einer Reibmaſchine auf einer wie ein 
Mühlſtein gefurchten Stahlfläche von einer Anzahl 
rundſpitziger, rechtwinkelig daraufſtehender und be⸗ 
wegter Stahlnadeln fein gerieben, was je nach 
der gewünſchten Feinheit 1½, 2½, 3 oder 4 Stunden 
dauert, worauf das überſchüſſige Oel durch ſtarken 
Druck mit kochendem Waſſer entfernt wird. Das 
ſo erhaltene Bronzepulver zeigt reicheren Glanz 
und dem Golde ähnlichere Farben. Die gepreßten 
Kuchen werden getrocknet und gepulvert oder die 
dünnen Bleche zerſchnitten und geſtampft, der feine 
Metallſtaub mit arabiſchem Gummi vermiſcht, in 
feuchtem Zuſtand unter granitenen Walzen ges 
glättet und durch einen Schlämmproceß gröbere 
von feineren Sorten getrennt. 

Um das Oxydiren zu vermeiden, hat man 
auch ſtatt mit Gummilöſung zu reiben und mit 
Waſſer zu waſchen, mit Benzin gerieben, das ab⸗ 
gegoſſen wird, worauf man bei 150% C. trocknet 
und polirt. 

Brocat oder Tapetenbronze nennt man zum 
Unterſchiede von den feinſten Pulvern, die aus 
Schawine dargeſtellt werden und Brillantbronzen 
heißen, eine gröbere Sorte von Metallpulver, die 
faſt nur im Tapetendfuck, wohl auch als Zuſatz 
zu Glas verwendet wird. Man ſtellt Brocat durch 
Stampfen der Legirungen ohne Zuſätze in ge⸗ 
wöhnlichen Stampfwerken her und nimmt die 
Sortirung der Theilchen mittelſt eines Luftſtromes 
vor. Das frei in einem dünnen Strahl herab⸗ 
fallende Pulver wird nämlich von einem Luft⸗ 
ſtrome von gewiſſer Stärke getroffen und fortge⸗ 
blaſen. Je feiner die Theilchen ſind, deſto weiter 
werden ſie von dem Luftſtrome fortgeführt, indeß 
die ſchweren weniger weit fortgeführt werden, ſo 
daß alſo durch dieſe einfache Vorrichtung ſogleich 
eine Sortirung der Pulver nach gewiſſen Fein⸗ 
heitsgraden ausgeführt werden kann. 


Metallpulver oder ſogenannte Bronze⸗ 
pulver, Zuſammenſetzung der Legirungen zur 
Anfertigung von Bronzepulvern. 


Bronzepulver, Legirungen für (nach König). 
Kupfer Zint Zinn 
Blaß⸗ oder Speisgelb 8233 1669 0˙16 
Hochgelb, reingoldfarbig 84.5 153 007 
Meſſinggelb mit röthl. ES 90:0 96 0:20 
Drange . Eh 98:93 073 0:08 
Kupferroth. 9990 — — 
Purpurviolett e 982 05 03 
Hell⸗Bläulichgrün. 8432 1502 0:03 
Metallpulver — 


Metallſchlägerei. 


Bronzepulver, Legirungen für. 


Kupfer Zink Zinn 

Hochgold. 845 155 — 

Rothgold 90˙0 96 04 
Orangeroth. 98:9 10 001 

Kupferroth. 99:9 01 — 
Purpurroth. 993 05 020 
Blaßgelb 828 170 020 
Bronzepulver, englifces. 83 Kupfer, 45 Silber, 
8 Zinn, 45 Oel; geringere Sorte: 64:8 Kupfer, 


43 Silber, 8:7 Zinn, 12˙9 Zink und 3 Oel. 

Bronze, engliſche Leg. Orange: Kupfer 90:82, 
Zink 918. 
Bronze, franzöſiſche Leg. a) Kupfer 91:0, Zink 
55, Zinn 2:0, Blei 1:5; b) Kupfer 90·0, Zink 
Dä. Zinn 3°. 

Bronze, franzöſiſche Leg. Blaßgelb: Kupfer 
81:29, Zink 18-71. 

Bronze, franzöſiſche. 
Zink 5·56. 

Bronze, franzöſiſche. Kupferroth: Kupfer 97:32, 
Zink 2:68. 

Bronze, Nürnberger. Maisgelb: Kupfer 82:34, 
Zink 17˙66. 

Bronze, Nürnberger. Orange: Kupfer 95:30, Zink 
470. 

Bronze, Nürnberger. Violett: Kupfer 98:82, Zink 
1-16. 


Orange: Kupfer 9444, 


Bronze, Nürnberger. Kupferroth: Kupfer 98-92, 
Zink 0:80. e 

Bronze, Nürnberger. Hochgelb: Kupfer 81:55, 
Zink 1845. 


BronzepulverinBlättchenform. Die zu Bronze 
zu verarbeitende Legirung wird in ſtaubfeines 
Pulver verwandelt und dieſes zwiſchen hochpolirten, 
einander ſehr nahe geſtellten Walzen durchgetrieben. 
Die einzelnen Metalltheilchen werden hierdurch 
platt gedrückt und nehmen Hochglanz an. 


Mletallſchlägerei. In früherer Zeit wurden 
nur die Edelmetalle Gold und Silber, und ganz 
beſonders das erſtgenannte, durch Hämmern 
(Schlagen) in ſehr dünne Blättchen verwandelt, 
welche man zum Ueberziehen verſchiedener Gegen⸗ 
ſtände verwendete, und bildete die Goldſchlägerei 
ſchon im Alterthume ein eigenes Gewerbe (ſ. Gold, 
Blattgold). Nachdem man in der Darſtellung der 
Kupfer⸗Zink⸗Ziunlegirungen dahin gelangt war, 
letztere in verſchiedenen Farben und mit ſehr großer 
Dehnbarkeit herzuſtellen, war es naheliegend, dieſe 
Legirungen ſo wie Gold zu behandeln und durch 
fortgeſetztes Hämmern in ſehr dünne Blättchen zu 
verwandeln. Da dieſe Blättchen in Bezug auf ihre 
Färbung dem echten Goldblatt ſehr ähnlich ſind 
und ihr rein metalliſches Ausſehen durch Ueber: 
ziehen mit einem durchſichtigen Lack erhalten werden 
kann, werden ſie jetzt in ausgedehnteſtem Maß⸗ 
ſtabe zur Anfertigung der ſogenannten unechten 
oder falſchen Vergoldung verwendet. Eine zur 
Herſtellung von unechtem Blattgold ganz beſonders 


Metallſchlägerei. 


Metallſchuppen 


geeignete iſt die Goldſchaumlegirung, d. i. eine 
Kupfer ⸗Zinklegirung, deren Zuſammenſetzung 
übrigens innerhalb ziemlich weiter Grenzen ſchwankt, 
in den verſchiedenen Proben derſelben 88-91% 
Kupfer und 9—17%), Zink enthalten und ſich in 
Blättchen von 00 — 0 mm verwandeln läßt. 
Je nach ihrer Zuſammenſetzung haben die Gold⸗ 
ſchaumlegirungen hochgelbe, grün⸗ oder meſſing⸗ 
gelbe Färbung. Man ſtellt ſie durch Schmelzen in 
Graphittiegeln dar und gießt ſie in Eiſenformen 
zu halbrunden Barren von circa 60 em Länge, 1½ bis 
2 em Breite (ſogenannte Stengeln). Dieſe Barren 
werden kalt ausgewalzt; das erhaltene Band wird 
zu einem Pack von 60 em Länge zuſammenge⸗ 
bunden und unter einem Zainhammer zu einem 
Bande von dem Breite ausgeſchlagen, ausgeglüht 
und zu einem 6 em breiten und nach neuerlichem 
Ausglühen zu einem 9—10 em breiten Bande 
geſchlagen, das man mit verdünnter Schwefelſäure 
beizt, wäſcht, wonach man in Weinſteinlöſung blank 
ſiedet, wäſcht, bürſtet und raſch trocknet. Das Band 
wird zerſchnitten und 1000 —2000 Stück zu einem 
Pack zuſammengelegt, worauf das Material aber⸗ 
mals unter dem Zainhammer geſtreckt und zer⸗ 
ſchnitten wird. Sodann kommen die Blätter zwiſchen 
Pergament und werden unter dem Quetſch⸗ und 
Löthhammer zu quadratiſchen Stücken von 15 em 
Seitenlänge ausgeſchlagen; dieſe Stücke werden 
nun in 4 Theile zerſchnitten, die mittelſt eines 
2:5—5 kg ſchweren Handhammers auf einem Amboß 
aus Marmor oder dichtem Kalkſtein zwiſchen Gold⸗ 
ſchlägerhäuten zur vierfachen Größe des urſprüng⸗ 
lichen Blattes ausgetrieben werden. Die Form 
wird gebildet, indem man 800 — 1000 Goldſchläger⸗ 
häutchen mit dazwiſchen liegenden Metallblättern 
zu einem Stoß vereinigt, oben und unten je 6 
Pergamentblätter legt und das Ganze mit Perga⸗ 
ment einbindet; nachdem man etwa eine Stunde 
lang mit dem 25—5kg ſchweren Hammer ge: 
ſchlagen hat, erfolgt ein weiteres, circa 2 Stunden 
dauerndes Schlagen mit einem 5—7˙5 kg ſchweren 
Hammer. Die Häutchen werden, damit nicht in Folge 
der Wärmeentwickelung während des Schlagens 
die Metallblätter an ihnen haften bleiben, mit 
Gyps eingeſtaubt; die herausgenommenen Blättchen 
werden beſchnitten und in kleine Bücher von mit 
Engliſchroth eingeriebenem Seidenpapier gelegt; 
jedes derartige Büchlein enthält 21—25 Blatt, 
12 Büchlein werden in ein Buch vereinigt, das 
einen Papierumſchlag erhält; der Inhalt eines 
ſolchen Buches beſteht demnach aus 252—300 
Blatt. Da die Arbeit des Schlagens der Metall⸗ 
blätter mit der Hand eine ſehr anſtrengende iſt, 
hat man dieſelbe häufig durch Maſchinenarbeit er⸗ 
ſetzt, wobei ſehr raſch gehende Hammerwerke (Fall⸗ 
hämmer) das Strecken des Metalles bewirken und 
der Arbeiter nur dafür Sorge zu tragen hat, 
die Formen ſo zu wenden, daß das Metall an 
allen Stellen ſo gleichförmig als möglich geſtreckt 
wird. 


Metallſchuppen 
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Metallſchuppen. Herſtellung von Metall 
ſchuppen oder Metallbronze. Nach der Elektri⸗ 
citäts⸗Actiengeſellſchaft, vormals Schuckert & Cie., 
Nürnberg, zerſchlägt man ein Gemenge von auf 
elektriſchem Wege hergeſtellten kryſtalliniſchen Me⸗ 
tallmaſſen, in denen die einzelnen, innerlich feſten 
Kryſtalle in loſem Zuſammenhange ſtehen, und 
verarbeitet dies auf Pulver. Solche Kryſtallmaſſen 
bilden ſich als Auswüchſe auf den Kupfer⸗Zink⸗ 
elementen oder in elektrolytiſchen Bädern bei An⸗ 
wendung einer Stromdichte, welche höher iſt, als 
die zur Erzeugung eines feſten Niederſchlages all⸗ 
gemein übliche, dagegen niedriger als die, welche 
das Metall ſchwammförmig ausfällt. 

Herſtellung von Metallpulvern auf elektro⸗ 
lytiſchem Wege (Patent J. Sachs in New⸗Nork). 

Das Verfahren beſtrebt die Herſtellung eines 
metalliſchen Pulvers als billigen Erſatz für Blätter⸗ 
brocate und Bronzefarben, deſſen Kern aus einem 
Metall beſteht, welches elektropoſitiver iſt, als eine 
ihn umgebende metalliſche Hülle und beruht auf 
dem bekannten Princip derelektrochemiſchen Wechſel⸗ 


wirkung zwiſchen beſtimmten Metallen und Metall- 


ſalzlöſungen. Um z. B. ein Bronzepulver von der 
Farbe des Meſſings herzuſtellen, verfährt man 
in folgender Weiſe: Man unterzieht zunächſt den 
Zinkſtaub des Handels einem gründlichen Reini⸗ 
gungsproceß und bringt ihn hierauf in ein Bad, 
beſtehend aus einer ammoniakaliſchen Löſung von 
Kupfer und Zinkcyanid. Die Zuſammenſetzung 
ſolcher Bäder iſt bekannt, Hauptſache iſt eine con⸗ 
ſtante und gleichmäßige Bewegung des Pulvers 
im Bade, welche durch rotirende Bürſten herge⸗ 
ſtellt wird. Man nimmt von Zeit zu Zeit Proben 
heraus, um die Dicke des Ueberzuges zu beur⸗ 
theilen, indem man das Pulver mit dem Polir⸗ 
ſtahl auf einer Glasplatte reibt. Fällt die Prüfung 
befriedigend aus, ſo wird das Pulver auf der 
Polirmühle polirt. Auf ähnliche Weiſe ſollen ſich 
unter Anwendung anderer Metallbäder eine ganze 
Reihe gefärbter metalliſcher Pulver herſtellen laſſen, 
deren Kern aus Zink u. ſ. w. oder auch aus 
Graphit und Kohlenſtaub beſtehen kann. Ferner 
hat man verſucht, Kupferbronze durch Glühen 
eines Gemenges von Chlorkupfer mit Soda und 
Salmiak oder durch Fällen einer Löſung von 
eſſigſaurem Kupferoxyd mit ſchwefeliger Säure 
herzuſtellen. Um aber das Kupfer in Schuppen⸗ 
form, wie es für die Bronzefabrikation eigentlich 
nur verwendbar iſt, zu erhalten, ſoll man als 
Reductionsmittel mit gutem Erfolge die flüchtigen 
Autheile des Erdöles verwenden, indem man dieſe 
über ſtark erhitztes gepulvertes Kupferoxyd leitet. 

Metallfeife, Metallputzſeife, beſteht aus ge⸗ 
wöhnlicher Kernſeife, welche in geſchmolzenem 
Zuſtande mit feingeſchlemmter Kreide oder mit 
Engliſchroth verrührt wird. Sie wird vielfach zum 
Blankputzen von Metallen empfohlen — bejonders 
von Silberzeug — daher auch die Bezeichnung 
Silberſeife. 
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Metallſilber, ſ. Silber, Anwendung. 

Metalltinten zum Schreiben und Zeichnen 
auf Metallen. Für Kupfer und Zinn: 10 Th. 
Kupfervitriol, 4 Th. Salzſäure, 8 Th. Salmiak, 
4 Th. Gummi, 2 Th. Kienruß werden mit 10 Th. 
Waſſer zu einer gleichförmigen Maſſe abgerieben. 
Für alle Metalle: Copallack, welcher mit Terpen⸗ 
tinöl entſprechend verdünnt wurde, wird mit jo 
viel feinem Kienruß abgerieben, daß eine ſchwarze 
Flüſſigkeit entſteht, welche gut aus der Feder oder 
dem Pinſel fließt. 

Metalltuch, ſ. Drahtgewebe. 

Metallurgie iſt im weiteſten Sinne des Wortes 
die Kenntniß von den Metallen, ihrer Gewinnung, 
Eigenſchaften und ihrer Verwendung. In dieſem 
Sinne wird jedoch das Wort gewöhnlich nicht 
angewendet, ſondern es wird unter Metallurgie 
allgemein nur die Gewinnung der Metalle aus 
ihren Erzen und die Verarbeitung gewiſſer Me⸗ 
talle auf Producte, welche mit ihnen im engſten 
Zuſammenhange ſtehen, z. B. Gußeiſen auf ge⸗ 
goſſene Waaren, Gußeiſen auf Stahl u. ſ. w. 
verſtanden. Das Wort Metallurgie hat ſonach 
ziemlich dieſelbe Bedeutung, wie das deutſche Wort 
Hüttenkunde. 

Die Metallurgie gehört zu jenen Wiſſenszweigen, 
welche von den Menſchen ſeit den älteſten Zeiten 
gepflegt werden, und begann mit der Kenntniß 
von techniſch verwerthbaren Metallen bei den ver⸗ 
ſchiedenen Völkerſchaften eine neue Culturepoche: 
der Uebergang von der Steinzeit zur Metallzeit 


- (vgl. auch die geſchichtlichen Daten bei dem Artikel: 


Bronze). Daß die Kenntniß mehrerer Metalle 
ſchon in eine Zeit zurückverlegt werden muß, über 
welche uns nur noch die Sage berichtet, erhellt 
ſchon aus den Mittheilungen über den Trojaniſchen 
Krieg, in welchem außer von Gold und Silber 
auch häufig von »Erz«, worunter wahrſcheinlich 
Bronze zu verſtehen iſt, die Rede iſt. Das Blei 
war den Aegyptern ſchon vor vier Jahrtauſenden 
bekannt und waren die alten Griechen wie in 
allen Künſten ſo auch Meiſter in der Gewinnung 
und Verarbeitung mehrerer Metalle. Mit Beginn 
der gegenwärtig geltenden Zeitrechnung kannte 
man Gold, Silber, Queckſilber, Kupfer, Zinn, 
Blei und Eiſen und dürften die vier erſtgenannten 
Metalle, da ſie häufig gediegen gefunden werden, 
ſchon von Völkern gekannt geweſen ſein, welche 
noch auf ſehr niederer Culturſtufe ſtanden. 

Zur Zeit, in welcher die Römerherrſchaft in 
den Ländern um das Mittelmeer auf ihrem Höhe⸗ 
punkte ſtand, wurde von denſelben ſchon Bergbau 
in ausdedehntem Maße betrieben, ſo namentlich 
in Kleinaſien, Gallien, Spanien und Britannien; 
die bergmänniſche Thätigkeit der Römer erſtreckte 
ſich aber auch bis an den Nordrand der Alpen, 
wie durch bergmänniſche Funde in Hallſtadt, 
Rauris u. ſ. w. bewieſen wird. Mit dem Fort⸗ 
ſchreiten der Cultur in den nördlichen Ländern 
wurden nach dem Zerfall des römiſchen Reiches 
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zahlreiche Bergwerke in dem heutigen Böhmen 
und Sachſen erſchloſſen, und hatten dieſelben neben 
der Entdeckung neuer Mineralien auch jene von 
bisher unbekannten Metallen in Gefolge. Man 
lernte ſo allmählich Arſen, Antimon und Wismuth 
kennen. Zink war inſoferne bekannt, als man die 
Legirung Meſſing durch Verſchmelzen von Kupfer 
mit Zinkerzen kennen lernte; das Metall Zink in 
reinem Zuſtande wurde jedoch erſt im 18. Jahr⸗ 
hundert bekannt. 

Eine wenn auch indirecte Förderung wurde der 
Ausbreitung von metallurgiſchen Kenntniſſen durch 
die Arbeiten der Alchymiſten und Goldmacher bis 
in das 15. Jahrhundert zu Theil. In ihrem Be⸗ 
ſtireben, unedle Metalle in Gold zu verwandeln 
und den Stein der Weiſen aufzufinden, zogen die 
Alchymiſten alle ihnen nur zugänglichen Körper 
aus allen Naturreichen in Unterſuchung und 
mußten namentlich jene Mineralien, welche ihrer 
Beſchaffenheit nach den Gehalt an irgend einem 
Metalle vermuthen ließen, die Aufmerkſamkeit 
vieler Forſcher auf ſich ziehen. Erſt mit Agricola, 
welcher 1546 ſein Werk über Metalle (de re 
metallica) veröffentlichte, beginnt die Reihe der 
Fachſchriften über Metalle und die Gewinnung 
derſelben aus den Mineralien. Man lernte im 
Laufe der Zeit die Gewinnung vieler Producte, 
welche ſich bei der Darſtellung von Metallen er⸗ 
gaben, kennen; ſo wurde die Gewinnung von 
Schwefel und Arſen beim Röſten von Kieſen, die 
Darſtellung der rauchenden Schwefelſäure u. ſ. w. 
aufgefunden. In dem Zeitraume von Agricola 
bis gegen Ende des 18. Jahrhunderts, zu welcher 
Zeit endlich durch Lavoiſier die Chemie als 
Wiſſenſchaft begründet und den alchymiſtiſchen 
Beſtrebungen hierdurch ein Ende bereitet wurde, 
waren es die zahlloſen Beobachtungen der Alchy⸗ 
miſten, welche der Kunde von der Gewinnung 
und den Eigenſchaften der Metalle außerordentlich 
förderlich waren. 

Nachdem einmal die chemiſche Wiſſenſchaft be⸗ 
gründet war und auch die Methoden der Unter⸗ 
ſuchung der verſchiedenen Körper eine immer beſſere 
Ausbildung erfuhren, war die Möglichkeit einer nach 
ganz feſtſtehenden Regeln vorgehenden Unterſuchung 
der Mineralien gegeben und fällt die Entdeckung 
aller Metalle, welche nicht ſchon in den vor⸗ 
ſtehenden Zeilen genannt wurden, in das Ende 
des 18. und in das 19. Jahrhundert. Den glän⸗ 
zenden Beginn dieſer Entdeckungsreihe machte am 
Anfange des 19. Jahrhundertes Davy damit, 
daß er auf verſchiedene bis dahin für einfach ge⸗ 
haltene Körper einen kräftigen elektriſchen Strom 
wirken ließ und zeigte, daß dieſe Körper aus 
Oxyden von bis dahin unbekannten Metallen be⸗ 
ſtehen. Es wurde auf dieſem Wege Kalium, Na⸗ 
trium, Magneſium, Calcium u. ſ. w. entdeckt. 
Einen neuen Anſtoß zur Auffindung einer ganzen 
Reihe von Metallen erhielt die Wiſſenſchaft durch 
die Anwendung der Spectralunterſuchung auf 
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verſchiedene Körper. Rubidium, Cäſium, Indium, kommen, find jedoch jo geringe, daß nach dem 


Thallium, Gallium, Germanium u. ſ. w. wurden 
auf dieſem Wege aufgefunden. 
In der neueſten Zeit iſt es wieder die mächtige 


Ausbildung eines Zweiges der Naturwiſſenſchaft: 


die Lehre von der Elektricität, durch welche die 
Metallurgie in neue Bahnen gelenkt wurde. Nicht 


wärtig im Stande iſt, mehrere Metalle im großen 
Maßſtabe darzuſtellen (Aluminium, Magneſium) 
und für die Metalltechnik wichtige Verbindungen 
herzuſtellen (Carborundum und Metallcarbide), läßt 
auch die Entwickelung der Elektrotechnik voraus⸗ 
ſehen, daß die Zukunft in der Art der Gewinnung 
der Metalle einen ſehr großen Umſchwung herbei⸗ 
führen werde. Während man bis in die Neuzeit 
die Metalle (faſt nur mit Ausnahme des ſoge— 
nannten Cementkupfers) ausſchließlich auf trockenem 
Wege durch zweckmäßiges Verſchmelzen ihrer Erze 
darſtellte, bildet ſich das neue Verfahren der Ge⸗ 
winnung der Metalle auf naſſem Wege immer 
mehr und mehr aus. Man ſucht bei dieſem Ver⸗ 
fahren das in den Erzen enthaltene Metall durch 
Anwendung hierfür geeigneter Chemikalien in Löſung 
zu bringen und ſcheidet es aus dieſen durch den 
elektriſchen Strom in reinem Zuſtande aus. (Vgl. 
die Gewinnung des Goldes mittelſt Cyankalium⸗ 
löſungen.) Der elektriſche Strom wird auch ſchon 
in unſerer Zeit zur Gewinnung gewiſſer Metalle 
in reinem Zuſtande, welche Metalle früher nur 
durch ſehr mühevolle koſtſpielige Proceſſe rein 
erhalten werden konnten, angewendet, wie dies 
z. B. bei der Darſtellung von reinem Kupfer aus 
Schwarzkupfer (vgl. Gewinnung des Kupfers) 
der Fall iſt. Da man bei dem letztgenannten 
Proceſſe auch noch einen Schlamm erzielt, welcher 
andere oft nur in ungemein geringen Mengen in 
den Kupfererzen enthaltene Metalle in größeren 
Mengen enthält (Gold, Silber), ſo iſt durch die Ver⸗ 
bindung des naſſen Verfahrens mit dem elektro⸗ 
Intiihen die Möglichkeit gegeben, edle Metalle zu 
gewinnen, auf deren Gewinnung man früher 
gänzlich verzichten mußte, weil der Werth der er⸗ 
zielten Metallmenge kleiner geweſen wäre als die 
Koſten, welche man zur Herſtellung derſelben auf⸗ 
gewendet hätte. 

Gegenwärtig, d. i. am Ende des 19. Jahr⸗ 


gegenwärtigen Stande unſerer Kenntniſſe an eine 
Darſtellung dieſer Metalle aus dem Meerwaſſer 
nicht gedacht werden kann. Es iſt aber mit Rück⸗ 
ſicht auf das ſtete Fortſchreiten der Wiſſenſchaft 
eine nicht zu kühne Annahme, daß es dereinſt 


auch möglich ſein werde, dieſe Metalle mit Nutzen 
nur, daß man mit Hilfe der Elektricität gegen⸗ 


aus dem Meerwaſſer zu gewinnen, und wird dies 
wahrſcheinlich eine gewaltige Verſchiebung in den 
Werthverhältniſſen der Metalle untereinander 
nach ſich ziehen. Wie bedeutend die Verſchiebung 
des Werthes eines Metalles durch Verbeſſerung 
in der Darſtellungsweiſe desſelben ſein kann, be⸗ 
weiſt am beſten das Aluminium, welches früher 
zu den koſtbarſten Metallen gehörte und in der 
Neuzeit, ſeitdem es auf elektriſchem Wege im 
großen Maßſtabe dargeſtellt wird, in die Reihe 
der billigen Nutzmetalle getreten iſt. 

Nach dem gegenwärtigen Stande der Dinge: 
der hohen Entwickelung der analytiſchen Chemie, 
der Elektrotechnik und der mechaniſchen Hilfs⸗ 
mittel, welche bei der Gewinnung und Bearbeitung 
der Metalle in Anwendung gebracht werden, muß 
man annehmen, daß die Metallurgie an einem 
Wendepunkte ihrer Entwickelung angelangt ſei und 
für ſie wahrſcheinlich jenes Zeitalter beginnt, 
welches man als das elektro⸗chemiſche bezeichnen 
kann. 

Metazinnober, ſ. Zinnober. 

Micht, ſ. Pyromorphit. 

Mikrometertafter, ſ. Blechmeſſen, Inſtru⸗ 
mente zum. 

Mikrofkopröhren und ⸗Geſtelle, Lackiren 
von. Lichtgoldgelb: 1 Th. Schellack, 1 Th. 
zerkleinerte Curcuma werden unter öfterem Um⸗ 
ſchütteln in 4 Th. Alkohol gelöſt. Goldgelb: 
25 Th. Schellack, 4 Th. Carcuma, 1 Th. Drachen⸗ 
blut, 70 Th. 950% igen Alkohol digerirt man unter 
öfterem Umſchütteln 8 Tage lang, worauf man 
klar abgießt. Dunkelrothgold: 2 Th. Orlean, 
30 Th. Curcumapulver, 3 Th. rothes Sandelholz, 
480 Th. 95% igen Sprit werden zwei bis drei 
Tage unter öfterem Umſchütteln ſtehen gelaſſen, 
hierauf ſetzt man zu: 60 Th. Schellack, 15 Th. 
Maſtix, 15 Th. Canadabalſam und, nachdem Alles 
gelöſt iſt, 10 Th. Terpentinöl. Auf hoch polirtem 
Meſſing giebt dieſer Lack einen tiefroth goldartigen 


hunderts, iſt die metallurgiſch⸗chemiſche Wiſſen⸗ Anſtrich. Auf Metalle, die nur kalt geſtrichen 


ſchaft ſchon ſo weit entwickelt, daß in nicht ferner 
Zeit die Gewinnung und Scheidung aller Metalle, 
welche in einem zur Verarbeitung gegebenen Mi⸗ 
nerale enthalten ſind, in ſo vollkommener Weiſe 
möglich ſein wird, daß keine nennenswerthen 
Mengen mehr verloren gehen und überdies jedes 
Metall für ſich allein, d. i. in chemiſch reinem 
Zuſtande gewonnen werden kann. Wir wiſſen 
gegenwärtig mit voller Beſtimmtheit, daß im 
Meerwaſſer Kupfer, Gold und Silber in Form 
löslicher Verbindungen enthalten iſt. Die Mengen, 
in welchen aber dieſe Metalle im Meerwaſſer vor⸗ 


werden, empfiehlt ſich ein Lack aus 16 Th. Schellack, 
1 Th. Drachenblut, 8 Th. Orlean gelöſt in 
256 Th. 95% igen Alkohol. 

Millerit, j. Nickelkies. 

Milofdin, ſ. Chrom, Vorkommen. 

Minargent iſt eine Legirung, welche aus 
1000 Kupfer, 700 Nickel, 50 Wolfram, 10 Alu⸗ 
minium beſteht. 

Minargent iſt eine weiße, ſilberartig aus⸗ 
ſehende Legirung, welche aus 100 Th. Kupfer, 
70 Th. Nickel, 5 Th. Wolfram und 1 Th. Alu⸗ 
minium hergeſtellt wird. Sie iſt dem Neuſilber 
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ziemlich naheſtehend und wird auch wie dieſes be: 
ſonders zur Anfertigung von Eßgeräth verwendet. 
Minerva, Bezeichnung einer Legirung aus 


90 Th. Kupfer, 10 Th. Zinn, 3 Th. Zink. Wie 


die Zuſammenſetzung zeigt, iſt dieſe angeblich be⸗ 
ſondere Eigenſchaften zeigende Legirung nichts 


anderes als eine Bronze, welche eine gewiſſe 


Menge von Zink enthält. 

Mineteſit, ſ. Pyromorphit. 

Minette, ſ. Eiſen, Vorkommen. 

Minette, j. Brauneiſenſtein. 

Minofor iſt ein Britanniametall, das in fran⸗ 
zöſiſchen Fabriken verarbeitet wird und aus 85˙5 
Zinn und 145 Antimon hergeſtellt wird, ſich ſonach 
von den gewöhnlich zur Anfertigung von Britannia⸗ 
metallwaaren verwendeten Legirungen nur durch 
den Namen unterſcheidet. 

Minofor, ſ. Britanniametall. 

Mirametall iſt eine ziemlich complicirt zus 
ſammengeſetzte Legirung, welche ſich durch große 
Widerſtands fähigkeit gegen Säuren auszeichnen 
ſoll und daher beſonders zur Herſtellung von 
Hähnen und Röhrenleitungen für chemiſche Fa⸗ 
briten empfohlen wird. Der Analyie nach enthielt 
ein Mirametall: Kupfer 74755, Zink 0615, Blei 
16·350, Zinn Gan, Eiſen 0430, Nickel und 
Kobalt 0-240, Antimon 6785. Daß dieſe Legirung 


wirklich von Säuren nur ſchwierig angegriffen 


werde, erſcheint nicht beſonders wahrſcheinlich, und 
müßte erſt durch eingehende Verſuche bewieſen 
werden. 

Mlispickel, j. Arſenkies. 

Mitisguß, Weicheiſenguß (mitis lat. = weich). 


Die mit dieſem Namen bezeichnete Eiſenſorte, 


welche vorzügliche Eigenſchaften beſitzt und nebenbei 


den Vorzug hat, daß ſie die Verwerthung von 


Eiſenabfällen der verſchiedenſten Art geſtattet, 
wurde zuerſt von Nordenfeld in Dresden herge⸗ 
Delt und hat ſich die Darſtellung desſelben ſehr 


bald auch in anderen Orten eingebürgert. Es laſſen 


ſich nämlich zur Darſtellung von Mitisguß alle 
Eiſenabfälle, altes Eiſenblech, alter Eiſendraht, 
Eijenfeile und Drehſpäne, Stahlſpäne u. ſ. w. 
benützen, ſo daß durch Verarbeitung derſelben auf 
Mitisguß überhaupt kein Eiſen verloren geht. 
Wenn man Eiſenabfälle für ſich allein in Graphit⸗ 
tiegeln zum Schmelzen bringt, ſo erhält man 
immer eine zähflüſſige Maſſe, welche nur ſpröde 
und blaſige Güſſe liefert. Die Zähflüſſigkeit wird 


dadurch bedingt, daß in dem geſchmolzenen Eiſen 


Eiſenoxyd gelöſt iſt, und das Blaſigwerden der 
Güſſe kommt dadurch zu Stande, daß zwiſchen 
dem Kohlenſtoff der Graphittiegel und dem Eiſen⸗ 
oxyde eine Wechſelwirkung eintritt, wodurch Eiſen 
und Kohlenoxyd gebildet wird, welch letzteres in 
der zähflüſſigen Maſſe die Bildung von Blaſen 
hervorruft. 

Dieſe Uebelſtände können dadurch gründlich be⸗ 
hoben werden, daß man der geichmolzenen Maſſe 
etwas Aluminium zuſetzt. Durch den Zuſatz von 


Minerba — Modellirwachs. 


Aluminium wird das Eiſenoxyd zu Eiſen re 
ducirt; die geſchmolzene Maſſe wird dünnflüſſig 
und findet die Bildung von Kohlenoxyd nicht 
ſtatt, jo daß auch die Blaſenbildung vermieden 
wird. Die Menge von Aluminium, welche für 
eine beſtimmte Eiſenmenge anzuwenden iſt, kann 
nur von Fall zu Fall feſtgeſtellt werden; je ſtärker 
das zu verarbeitende Eiſen verroſtet iſt, deſto größer 
wird die anzuwendende Aluminiummenge ſein. Es 
ſchwanken daher die Angaben über die zur Er⸗ 
zielung von Mitisguß nöthigen Aluminiummengen 
zwiſchen 0˙05¼ und 010%, vom Eiſengewichte. 
Durch den Aluminiumzuſatz wird auch die Schmelz⸗ 
temperatur der Maſſe um 150 — 1800 C. erniedrigt, 
ſo daß man eine ſehr dünnflüſſige, zum Guſſe 
ſehr gut geeignete Eiſenmaſſe erhält. Ein Ueber- 
ſchuß an Aluminium bildet dem Eiſen die Legirung 
Ferro⸗Aluminium und macht die Anweſenheit der⸗ 
ſelben den Mitisguß zwar feſter aber auch ſpröder. 
Da man bei der Darſtellung dieſes Productes 
gerade das Schwergewicht auf die Erzielung eines 
Eiſens legt, welches in ſeinen Eigenſchaften dem 
Schmiedeeiſen ſehr nahe kommt, ſo iſt die An⸗ 
wendung einer größeren Aluminiummenge, als eben 
zur Desoxydation erforderlich iſt, zu vermeiden. 

Das Gießen des Mitisguſſes erfolgt in Sand⸗ 
formen und werden die Güſſe unmittelbar nach 
dem Erſtarren ausgehoben. Gelungener Mitisguß 
kann kalt gebogen werden und läßt ſich in der 
Hitze ganz ſo verwenden und ſchweißen, wie gutes 
Schmiedeeiſen. Gegenwärtig ſtellt man aus Mitis⸗ 
guß Gegenſtände dar, welche früher nur durch 
kunſtvolle Handarbeit aus Schmiedeeiſen ange⸗ 
fertigt werden konnten, z. B. reich verzierte Gitter, 
Eiſenornamente u. ſ. w. 

Mockſtahl, Bezeichnung für den Rohrſtahl, 
welcher directe durch das ſogenannte Herdfriſchen 
gewonnen wird. 

Mockplatin, j. Weißmeſſing. 

Modellirlehm. Der Lehm, deſſen ſich die 
Künſtler zur Ausführung der Modelle für größere 
Kunſtwerke bedienen, muß in den Arbeitspauſen 
mit feuchten Tüchern bedeckt werden, indem er 
ſonſt durch Austrocknen riſſig wird oder ſich ver⸗ 
zieht. Man kann dieſem Uebelſtande dadurch 
gründlich abhelfen, daß man dem Waſſer, welches 
zum Anfeuchten des trockenen Lehmes dient, 
Glycerin zufügt; es genügt für 11 Waſſer 50 bis 
100 gr Glycerin zu verwenden. Das Glycerin iſt 
ein Waſſer anziehender Körper und bleibt daher 
Lehm, welcher mit dieſer Flüſſigkeit angerührt 
wurde, immerfort feucht und bildſam. 

Modellirwachs, Maſſe zur Anfertigung der 
Modelle für kleine Kunſtwerke (Medaillen, Sta⸗ 
tuetten), welche dann in Metallguß ausgeführt 
werden ſollen. Man ſchmilzt 20 Th. weißes Wachs 
mit 4 Th. Terpentin und fügt 1 Th. Olivenöl 
zu. Wenn die Maſſe noch bildſamer ſein ſoll, was 
erforderlich iſt, wenn man in kühlen Räumen ar⸗ 
beitet, ſo vergrößert man die Oelmenge, bis der 
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gewünſchte Grad von Bildſamkeit erreicht iſt. Wenn man an Stelle eines farbloſen Lackes 
Durch Einrühren von Zinnober oder Engelroth einen Weingeiſtlack anwendet, welcher durch einen 
ertheilt man dem Modellirwachſe rothe Farbe. Theerfarbſtoff gelb, roth, grün, blau oder violett 

Moderſtein, engl. rotten-stone, nennt man eine gefärbt iſt, ſo erhält man Gegenſtände, welche das 
trivelartige weiche Maſſe, welche als Polirmittel prachtvoll kryſtalliniſche Gefüge des Moirsebleches 
für Eiſen⸗, Stahl⸗ und Meſſingwaaren verwendet und den Metallglanz desſelben ſammt den Farben 
wird; dieſes ſehr kieſelſäurereiche Mineral wird in zeigen, ſo daß die aus ſolchem Blech angefertigten 


England gefunden. 

Moirseblech oder kryſtalliſirtes Weißblech be⸗ 
ſteht aus mit Zinn überzogenem Eiſenblech, ſo⸗ 
genanntem Weißblech, auf welchem das Zinn in 
Kryſtallen lagert, die eine gewiſſe Aehnlichkeit mit 
den ſogenannten Eis blumen an gefrorenen Fenſter⸗ 
ſcheiben haben. Man kann ſchönes Moirce auf 
dem Weißbleche dadurch herſtellen, indem man 
das Blech ſo weit erhitzt, daß das Zinn eben zum 
Schmelzen gebracht wird, cirea auf 230° C., und 
dann abkühlt. Von der Art, in welcher das Zinn 
abgekühlt wird, hängt dann das Ausſehen der 


Moirirung ab. Kühlt man langſam ab, ſo erhält 
man eine Moirirung, welche aus langen durch⸗ 


Gegenſtände wirklich einen prachtvollen Anblick 
darbieten. Es wird daher auch echtes farbiges 
Moirceblech vielfach zur Anfertigung von Taſſen, 
Spiegelrahmen und Spielzeug in großen Mengen 
verwendet. 

Miokume iſt der japaniſche Name für Gegen⸗ 
ſtände, welche aus übereinander plattirten Me⸗ 
tallen angefertigt werden und dem zufolge ein 
eigenthümlich geſtreiftes Ausſehen beſitzen. Je 
nach der Dicke der urſprünglich angewendeten 
Platten und dem Grade der Streckung, welchen 
man den Platten durch Hämmern oder Auswalzen 
ertheilt hat, erſcheinen die verſchiedenen Metalle 
oder Legirungen entweder als breite Streifen oder 


einander gewachſenen Kryſtallen beſteht; nimmt als ganz ſchmale Linien. Das Mokume wird aus 
man die Abkühlung raſch vor, fo entſteht ein Gold, Shakdo, Silber, Kupfer und Shi-bu-ichi 
Gewirre von kleinen Kryſtallen. Man kann die angefertigt und zeigen die aus ſenkrecht auf die 


Moirirung auch in ziemlich deutlich hervortretenden, 

willkürlich geſtalteten Linien hervorbringen, und 
zwar in der Weiſe, daß man das Weißblech bis auf 
etwa 210° C. erhitzt und dann nahe über der Ober⸗ 
fläche desſelben einen glühenden Löthkolben langſam 
in einer Kreislinie, Ellipſe u. ſ. w. hinführt. Das 
Zinn ſchmilzt dann nur in der Nähe jener Stellen, 
welche durch den glühenden Löthkolben erhitzt 
werden, und treten dann dieſe Kryſtalle dort deutlich 
hervor. 

Nach einer beſonderen Vorſchriſt erhält man eine 
ſehr ſchöne Moirirung, indem man das bis zum 
beginnenden Schmelzen des Zinnüberzuges erhitzte 
Blech in ein Gefäß wirft, welches eine Flüſſigkeit 
enthält, die aus 4 Th. Waſſer, 1 Th. Salpeter- 
ſäure, 1 Th. Salzſäure und 2 Th. Zinnchlorür 
zuſammengeſetzt iſt. Nachdem die Bleche durch einige 
Zeit in dieſer Flüſſigkeit gelegen ſind, braucht man 
ſie blos tüchtig mit Waſſer abzuſpülen und trocknen 
zu laſſen. 

Auf einfachere Weiſe erhält man Moirs«eblech, 
indem man auf das bis zum Schmelzen des Zinn⸗ 
überzuges erhitzte Blech mittelſt einer Zerſtäubungs⸗ 
vorrichtung feine Waſſertropfen ſpritzt, oder über 
das geneigte Blech aus einer größeren Anzahl 
enger Röhren Waſſer fließen läßt. Das abgekühlte 
Blech zeigt noch keine Moirirung oder es iſt die⸗ 
ſelbe nur ſehr undeutlich wahrzunehmen. Sie tritt 
aber ſehr ſchön hervor, wenn man die Bleche in 
ſtark verdünnter Salzſäure (1:20) einige Minuten 
verweilen läßt, und nachdem ſie tüchtig mit Waſſer 
abgeſpült wurden, an der Luft trocknen läßt. Da 
das Zinn an der Luft ſein ſilberblankes Ausſehen 
ehr bald verliert, jo müſſen die vollkommen ab⸗ 
getrockneten Bleche ſofort mit einem farbloſen Lack 
überzogen werden. 
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Fläche der Platten abgeſchnittenen Streifen von 
Mokume gearbeiteten Gegenſtände die eigenthümlich 
linienartig ausſehenden Färbungen der einzelnen 
Metalle und Legirungen. 

Man verwendet das Mokume in Japan beſon⸗ 
ders zu Kunſtarbeiten und ſucht durch langes Aus⸗ 
hämmern der übereinander gelegten Platten von 
Gold, Shakdo, Silber, Kupfer und Kupferſilber 
das Ganze recht dünn zu machen. Da die Platten 
dieſer Metalle und Legirungen verſchiedene Farben 
beſitzen, ſo zeigen die Mokumewaaren hierdurch ein 
ganz zart geſtreiftes Ausſehen. 

Molybdän. Metall. Chemiſches Zeichen Mo. 
Der Name Molybdaena ſtammt aus der griechiſchen 
Sprache (inte: — Blei) und wurde derſelbe 
allgemein für Mineralien angewendet, welche ein 
dem Bleiglanz ähnliches Ausſehen zeigten. Das 
Molybdän war ſchon im 18. Jahrhundert in der 
Form des Schwefelmolybdäns bekannt und wurde 
für eine Varietät des Bleies gehalten. 1782 gelang 
es Hjelm aus Molybdänglanz das Metall Mo⸗ 
lybdän herzuſtellen, deſſen Verbindungen durch 
Berzelius eingehender unterſucht wurden. 

Molybdän, Vorkommen. Das Vorkommen 
des Molybdäns iſt ein ziemlich ſeltenes; die 
wichtigſten Mineralien, die es enthalten, ſind: 

1. Molybdänglanz, ſ. den betreffenden Artikel. 
2. Molybdänocker, ſ. den betreffenden Artikel. 
Außerdem iſt das Paterait, eine Verbindung von 

Molybdän und Kobalt, zu erwähnen. 

Man hat Molybdän auch im Meteoreiſen, in 
Wolframmineralien ꝛc. gefunden; im Allgemeinen 
muß aber der Molybdän zu jenen Körpern ge⸗ 
rechnet werden, welche, ſoweit unſere Kenntniſſe 
reichen, auf der Erde in nirgends beſonders großen 
Mengen vorkommen. 
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430 Molybdän — Mouſſet's Legirung. 


Molybdan, Productionsſtätten. Das Mo⸗ gewöhnlichem oder kohlenſaurem Waſſer aufbe⸗ 
lĩybdän findet ſich als Molybdänglanz neben Zinn⸗ wahrt wird; in Flußſäure, der ein Tropfen Sal⸗ 
ſtein, Wolfram und Arſenkies im Erzgebirge peterſäure zugeſetzt wurde, löſt es ſich vollſtändig. 
(Altenberg, Zinnwald, Ehrenfriedensdorf, Schlacken⸗ Das Molybdän gehört zu den ſchwerſt ſchmelz⸗ 
walde), in Pennſylvanien, in Virginien, Finnland, baren Metallen, welche wir kennen. Das Chrom 
Nertſchinsk⸗Cornwall, Schweden und Norwegen. hat einen höher liegenden Schmelzpunkt als Platin; 
Als Molybdänocker neben Molybdänglanz in Tirol Molybdän ſchmilzt noch ſchwieriger als Chrom; 
(Pfalzer Thal), Schweden (Bispberg, Linnäs), Uran, Wolfram und Vanadium haben noch höher 
Norwegen (Nummedalen). Als Oelbleierz in liegende Schmelzpunkte. In der Temperatur, welche 
Kärnten (Bleiberg, Windiſch⸗Kappel, Schwarzen⸗ der elektriſche Lichtbogen liefert, werden aber auch 
bach), Böhmen (Pribram), Sachſen (Annaberg, dieſe Metalle verflüſſigt. 

Schneeberg, Berggießhübel, Zinnwald), Bayern Molybdän, Legirungen. Das Molybdän 
(Partenkirchen), Ungarn (Rezbanya), Banat (Mol⸗ verbindet ſich leicht mit Eiſen und giebt eine dünn⸗ 
dava), Vereinigte Stgaten (Southampton in flüſſige und die Formen gut ausfüllende Miſchung, 
Maſſachuſetts, Phönixville in Pennſylvanien, die aber nach dem Erkalten ſehr rothbrüchig iſt; 
Mexiko [Zacatecas!] ze? ſchon 1% Molybdän macht das Eiſen zur Ver⸗ 

Molybdän. Darſtellung von metalliſchem Mo⸗ wendung ungeeignet. Eine Legirung mit 2% Mo⸗ 
lybdän. Die Abſcheidung des Molybdäns aus ſeinen lybdän iſt ſchmelzbar, weißer als Eiſen, ſehr hart, 
Verbindungen iſt mit ziemlichen Schwierigkeiten ſpröde; Molybdänſtahl mit 20% Molybdän hat 
verbunden und gelingt noch am beſten nach dem ſilberweiße Farbe, ſammtartigen Bruch und große 
von Moiſſan angegebenen Verfahren. Nach dieſem Härte. Legirungen aus gleichen Theilen Molybdän 
wird molybdänſaures Ammoniak zuerſt während und Eiſen ſind bläulichweiß, hart, ſpröde; eine 
mindeſtens 1½ Stunden auf ſehr hohe Temperatur Legirung von 2 Th. Molybdän und 1 Th. Eiſen 
erhitzt und hinterbleibt dann ein dichtes, grau⸗ iſt hellgrau, feinkörnig, ſpröde, vor dem Löthrohr 
violettes Pulver, welches aus Molybdändioryd unſchmelzbar und wird vom Magnet angezogen. 
beſteht. Wenn man dieſes mit 10% ſeines Ge- Da das Molybdän überhaupt zu den ſelteneren 
wichtes an Zuckerkohle mengt und jo in einem elektri- Metallen gehört und ſeine Legirungen keine für 
ſchen Ofen erhitzt, daß nicht die ganze Maſſe ſchmilzt, die Technik werthvollen Eigenſchaften beſitzen, findet 
ſondern an der Tiegelwand eine ungeſchmolzene es bis nun keine Anwendung in den metallurgiſchen 
Kruſte bleibt, ſo erhält man bei Anwendung von Gewerben. 

300 e Molybdändioxyd und einem Strom von 800 Molnbdän-Eiſenlegirungen. Darſtellung 
Ampere und 60 Volt in beiläufig 6 Minuten das von, ſ. Eiſenlegirungen mit Chrom u. ſ. w. 
geſchmolzene Metall, welches Kohlenſtoff enthält, Molnpdänglanz, Molybdänit, Molybdän⸗ 
ſonach Molybdäncarbid iſt. Das Carbid mit 25% | fies, Waſſerblei, eine Verbindung von Molybdän 
Kohlenſtoff iſt weiß und ſcheidet beim Erkalten und Schwefel, kommt theils hexagonal kryſtalliſirt, 
Graphit aus. Wenn man das Molybdäncarbid theils derb, eingeſprengt und als Anflug vor, 
mit Molybdänoxyd erhitzt, erhält man ſchließlich ſpecifiſches Gewicht 45—46, Härte 1:5; das 
reines Molybdän, indem durch den Kohlenſtoff des Mineral hat röthlich⸗bleigraue Farbe, grünlich⸗ 
Carbides die Reduction des Molybdänoxydes er⸗ grauen Strich, iſt ſehr mild, fettig, in dünnen 
folgt und der Kohlenſtoff mit dem von dem Oxyde Blättchen ſehr biegſam; löſt ſich in Salpeterſäure, 
gelieferten Sauerſtoff zu Kohlenſtoff verbrannt wird. Königswaſſer und kochender Schwefelſäure. 

Molnbdän, Eigenſchaften desſelben. Das, Molnbdänocker, Molybdit, ein Oxyd des 
pulverförmige Metall iſt aſchgrau und nimmt beim Molybdäns, kommt eingeſprengt und als Ueberzug 
Drücken Metallglanz an; das geſchmolzene kohlen⸗ vor, hat ſchwefel⸗, orange⸗ bis ſtrohgelbe Farbe, 
ſtoffhaltige Metall iſt faſt ſilberweiß, ſehr hart feinerdigen Bruch, ſchmilzt vor dem Löthrohr und 
(härter als Topas, welcher den achten Härtegrad löſt ſich in Salzſäure und Kalilauge. 
zeigt), ſchmilzt auch in höchſter Temperatur nicht Molnbdänſtahl iſt in ſeinen Eigenſchaften 
vollkommen. Bei gewöhnlicher Temperatur erfährt dem Wolframſtahle ähnlich, kann aber beim Aus⸗ 
es an der Luft keine Veränderung; von Salzſäure, glühen und Härten energiſcher behandelt werden, 
verdünnter Schwefelſäure und Flußſäure wird es als beier. Durch Ausglühen wird er weicher, durch 
nicht angegriffen, dagegen wird es von concen⸗ Härtung aber härter als Wolframſtahl. Der 
trirter Schwefelſäure gelöſt; in Königswaſſer löſt Molybdänſtahl zeigt bei der Bearbeitung in der 
es ſich leicht. Hitze keine Riſſe, welche bei Wolframſtahl nicht 

Das reine geſchmolzene Molybdän, wie es nach ſelten vorkommen. 
dem vorſtehend angegebenen Verfahren von! Moraſterz, ſ. Brauneiſenſtein. 

Moiſſan erhalten wird, hat 901 ſpecifiſches Ge) Woresnetit, ſ. Zink, Vorkommen. 

wicht, läßt ſich feilen, iſt jo hämmerbar wie Eiſen, in! Moſandrit, ſ. Titan, Vorkommen. 

der Hitze ſchmiedebar, läuft bei gewöhnlichen Moureny's Zothe, j. Lothe. 

Temperatur an der Luft nicht an und verändert Mouſſet's Leg irung beſteht aus 59 Th. Kupfer, 
ſich auch nicht, wenn es mehrere Tage hindurch in 27¼ Th. Silber, 95 Th. Zink und 35 Th. 


Molybdän — Mouſſet's Legirung. 


Muffelöfen. — Muntzmetall, Yellowmetall. 


Nickel. Sie iſt von ſilberweißer Farbe, ſoll zur 
Herſtellung von Tafelgeräth verwendet werden 
und wird auch bisweilen als Drittel⸗Silber⸗ 
(Tiers argent) bezeichnet, weil ſie zu nahezu ein 
Drittel des Gewichtes aus Silber beſteht. Die 
Bezeichnung Drittel⸗Silber wird aus dem gleichen 
Grunde auch für andere Legirungen angewendet, 
3. B. für jene von Knotz⸗Fontenay 
(ſ. d.) — iſt daher nicht als Be⸗ 
zeichnung für eine Legirung von 
ganz beſtimmter Zuſammenſetzung an⸗ 
zuſehen. 

Trotz ihres hohen Silbergehaltes iſt 
dieſe Legirung nicht ganz weiß; außen 
hat ſie dieſelbe Farbe wie feines Silber, 
iſt aber auf dem Bruche lichtgelb mit 
einem Stiche ins Röthliche. 

Muffelöfen für große Gegenſtände. 
Um Gegenſtände von bedeutenden Aus⸗ 
maßen gleichförmig auf eine hohe Tem⸗ 
peratur erhitzen und zugleich die Gegen⸗ 
ſtände beobachten zu können, wie dies 
z. B. beim Emailliren von Röhren, 
großen Keſſeln u. ſ. w. der Fall iſt, 
reicht man nicht mit den gewöhn⸗ 
lichen Muffeln aus, da dieſe nur in 
kleineren Ausmaßen angefertigt wer- 
den, ſondern muß eigene Muffelöfen er⸗ 
richten. In der Hauptſache gleicht ein 
ſolcher Muffelofen jenem, in welchem lleine 
Muffeln erhitzt werden ſollen; beim Bau des⸗ 
ſelben iſt ſchon die größte Aufmerkſamkeit darauf 
zu legen, die Feuerzüge ſo anzubringen, daß in 
allen Theilen der Muffel die gleiche Temperatur 
herrſcht. Die Abbildungen Fig. 141 und 142 
zeigen den Querſchnitt und die Vorderanſicht 
eines Muffelofens und ſtellt A den Innenraum 
der Muffel, B das aus Chamotte beſtehende 
Mauerwerk, C den Feuerraum, D feuerfeſte 
Mauerung, E gewöhnliche Mauerung, F Abs 
zug für Dämpfe, welche aus der Muffel ab⸗ 
ziehen ſollen, 6 den Rauchcanal, H den Roſt, 
1 die Feuerthüre, K den Aſchenfall, L den mit 
einer Schauöffnung verſehenen Deckel dar. 

Müllerin, j. Gold, Vorkommen. 

Müllers Löthwaſſer, ſ. Löthwaſſer 
Müller's und Meſſing. 

Muntmetall, Yellowmetall. Muntz⸗ 
metall, nach ſeinem Erfinder, Yellowmetall 
(Gelbmetall) nach ſeiner Farbe genannt. Bezeichnung 
für Kupfer⸗Zinklegirungen mit großem Zinkgehult. 
Als Grundtypus dieſer Legirungen kann man jene 
annehmen, welche aus 60 Kupfer und 40 Zink oder 
56 Kupfer, 43¼ Zink, 3%, Blei beſteht. Das 
Muntzmetall hat feinkörnigen Bruch, mit kleinen, 
hakenförmigen Faſern, ſehr helle, etwas ins 
Roſa ſpielende Farbe, iſt in kaltem Zuſtande 
ſehr zähe, wird aber bei mechaniſcher Be⸗ 
arbeitung ſchnell hart; durch einen ſehr geringen 
Arſen⸗, namentlich aber Antimongehalt, verliert 
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der Bruch den Roſaton und wird gelb, die Textur 
wird gröber, halbkryſtalliſch und die Bleche er⸗ 
halten trotz Ausglühens Riſſe; das Muntzmetall 
verliert beim Erhitzen weit weniger an Feſtigkeit 
als Bronze und kann bis 260° noch mit voller 
Sicherheit verwendet werden. Dem Seewaſſer ſoll 
es am beſten widerſtehen, wenn man die Bleche 


Fig. 141. 


* 
E 
2 
BE 
IE 
＋ 
GG 
* 


A 
. 


vor ihrer Verwendung ausglüht und dann kalt 
walzt. Die Herſtellung iſt der des gewöhnlichen 
Meſſings ganz ähnlich; die geſchmolzene Legirung 
wird aus dem Ofen zuerſt in ein mit Thon aus⸗ 
gekleidetes Gefäß abgeſtochen und von da in 
Eiſenformen geſchöpft. Um den Bruch zu unter⸗ 
ſuchen, werden vor dem Ablaſſen Schöpfproben 
genommen, in kleine Barren gegoſſen und heiß 
durch Walzen laufen gelaſſen, worauf man 
an den gewalzten Stücken das Ausſehen des 
Bruches beurtheilt; wenn derſelbe nicht dicht 


Muffelöfen — Muntzmetall, Yellowmetall, 


432 


und feinkörnig iſt, wird unter beſtändigem Um⸗ 
rühren ſo lange Zink zugeſetzt, bis die er⸗ 
wünſchte Dichtigkeit und Feinkörnigkeit eintritt. 
Die aus der fertigen Legirung hergeſtellten Bleche 
beizt man mit verdünnter Schwefeljäure, reibt 
ſie mit Sand und Flanell ab und wäſcht und 
trocknet ſie. 

Das Nellowmetall (Gelbmetall) hat eine dem 
Muntzmetall ähnliche Zuſammenſetzung. Eine aus 
66 Kupfer und 34 Zink beſtehende Legirung ſoll 
ſich in hervorragender Weiſe für Schiffsbeſchläge 
eignen; eine andere Legirung, die durch Zu⸗ 
ſammenſetzen von 33 Kupfer mit 25 Zink erhalten 
wird, hat eine ſchöne goldgelbe Farbe, größere 
Härte als Kupfer, große Feſtigkeit und Zähigkeit 
und iſt in dunkler Rothglühhitze zu feinen Ar⸗ 
beiten ausſchmiedebar, während ſie in Weißglüh⸗ 
hitze zerſpringt. 

Die Darſtellungsweiſe des Nellowmetalles iſt im 
Allgemeinen die folgende: Die Legirung wird unter 
einer Kohlenſtaubdecke im Tiegel möglichſt über⸗ 
hitzt und von vorräthiger kalter Legirung in Stücken 
ſo viel zugeſetzt, bis die Maſſe nicht mehr ſpiegelt; 
hierauf wird in Formen ausgegoſſen, bei Roth⸗ 
gluth ausgewalzt und die Stangen ſofort in 
kaltem Waſſer abgekühlt, was die Dehnbarkeit 
ungemein erhöht; will man mehrere Bleche gleich- 
zeitig in der Rothgluth ſtrecken, ſo muß man ſie, 
um das Anhaften zu vermeiden, mit concentrirter 
Kochſalzlöſung überziehen. 

Die Mengenverhältniſſe in den ſogenannten 
Nellowmetallen laſſen ſich in mehrfacher Weiſe 
abändern und find das ſogenannte Macht s'ſche 
Metall, ſowie die Bobierre'ſche Legirung eben⸗ 
falls zu Nellowmetallen zu rechnen. 


Machts' Gelbmetall (Yellowmetall). Dieſe 
Legirung, aus 33 Kupfer und 25 Zink beſtehend, 
hat eine dunkle goldgelbe Farbe (engliih = 
yellow, gelb), große Zähigkeit und kann in Roth⸗ 
gluth ausgeſchmiedet werden, beſitzt demnach 
Eigenſchaften, welche ſie zur Anfertigung feiner 
Güſſe ſehr geeignet erſcheinen laſſen. Eine andere 
hierher gehörige Legirung iſt Bobierre's Metall 
für Schiffsbeſchläge. Sie beſteht aus 66 Kupfer 
und 34 Zink und ſoll ſich beſonders für Schiffs⸗ 
beſchläge eignen. Nach den Unterſuchungen, welche 
man über das ſchmiedebare Meſſing angeſtellt hat, 
ergiebt ſich, daß alle Legirungen, deren Kupfer⸗ 
gehalt zwiſchen 58˙33 und deren Zinkgehalt 
zwiſchen 41-77 liegt, ſchmiedebar ſind; es giebt 
aber außerdem noch eine zweite Gruppe ſolcher 
Legirungen, bei welchen der Kupfergehalt bei 
61-54 und der Zinkgehalt bei 38·46 liegt, und 
welche ſich ebenfalls in der Hitze ſchmieden laſſen. 

Die Darſtellung dieſer Legirungen erfordert 
ziemliche Uebung und geſchieht am beſten auf die 


Weiſe, daß man die Metalle auf gewöhnliche Art 
zuſammenſchmilzt und die geſchmolzene Maſſe, die, 
um die Oxydation des Zinkes zu vermeiden, mit 


Münzen. 


einer Schicht von Kohlenſtaub bedeckt ſein muß, 
möglichſt ſtark erhitzt; ſie wird hierdurch dünn⸗ 
flüſſig und findet eine innige Miſchung der Be⸗ 
ſtandtheile ſtatt. Zu der ſehr heißen Maſſe giebt 
man dann ſo lange von der ſchon früher ange⸗ 
fertigten Legirung in kleinen Stücken, bis die 
flüſſige Maſſe keinen Spiegel mehr zeigt, und 
gießt ſie dann zu Barren lin eiſerne Formen). 
Dieſe Barren werden noch rothglühend ins Waſſer 
geworfen und behalten in Folge dieſer Behand⸗ 
lung den größten Grad von Dehnbarkeit bei. 
Die richtig bereitete Legirung muß einen faſerigen 
Bruch beſitzen und eine röthlichgelbe Farbe 
zeigen. 


Münzen. Nach den bei allen Culturvölkern 
jetzt herrſchenden Begriffen ſind Münzen ſcheiben⸗ 
förmige, gewöhnlich kreisrunde Stücke aus Metallen, 
welche als Werthmeſſer dienen. Da in allen 


Culturländern gegenwärtig dem Staate allein das 
Recht zuſteht, Münzen auszugeben, ſo beziehen 


ſich die Prägungen und Aufſchriften der Münzen 
immer auf den Staat, von welchem ſie aus⸗ 
gegeben werden. Die eine Seite der Münze 
(Aversſeite) zeigt in der Regel das Bild des Re⸗ 
genten oder das Symbol (Wappen) des be⸗ 
treffenden Staates, — die andere Seite (Revers⸗ 
ſeite) die Werthangabe. Die Metalle, welche ge— 
genwärtig zur Herſtellung von Münzen verwendet 
werden, ſind mit Kupfer legirtes Gold und Silber, 
Nickel, Bronze und Kupfer. Münzen aus dem 
Alterthume hatten mitunter eine Zuſammenſetzung, 
welche die einer meſſingartigen Legirung war; 
Schweizer Scheidemünzen älterer Prägung, ſo⸗ 
genannte Neuſilbermünzen, beſtanden aus einer 
Kupfer⸗Nickel⸗Zinklegirung. 

Um die Verluſte an Prägungskoſten zu ver⸗ 
meiden, welche durch das Umprägen der Münzen 
eines Landes, welche reicher an Edelmetall ſind 
als die eines anderen, von Seite Privater dem 
Staate zugefügt werden, waren die Regierungen 
der verſchiedenen Staaten ſchon ſeit längerer Zeit 
beſtrebt, in Bezug auf Gewicht und Feingehalt 
der Münzen Einheit herzuſtellen, und ſind z. B. 
die lateiniſche Münzconvention, die ſkandinaviſche 
Münzconvention Vereinigungen verſchiedener 
Staaten zu dem Zwecke, Münzen von einheit⸗ 
lichem Feingehalt, Größe und Gewicht herzu⸗ 
ſtellen, welche auch in den betreffenden Staaten 
als gleichwerthiges Zahlungsmittel angenommen 
werden. Dieſe Staaten haben ſonach » einheitlichen 
Münzfuß . Da es aber bis nun noch nicht ge⸗ 
lungen iſt, in allen Culturſtaaten in dieſer Be⸗ 
ziehung Einheit herzuſtellen, ſo wird der Werth 
der Münzen verſchiedener Staaten im Handels- 
verkehre nach dem Gehalt an dem Edelmetalle, 
welches ſie enthalten, beſtimmt. 

In der Münztechnik unterſcheidet man zwiſchen 
Schrot- oder Rauhgewicht und Feingewicht. 
Das Schrot⸗ oder Rauhgewicht iſt das Gewicht 


Münzen. 


Münzen. 


der Münze ſelbſt, das Feingewicht iſt das Gewicht 
des Edelmetalles, welches die Münze enthält; das 
Verhältniß des Feingewichtes zum Schrotgewicht 
wird Feinheit oder Feingehalt genannt. Dem 
Geſetze nach ſollen alle Münzen einer Kategorie 
genau das gleiche Gewicht und genau den gleichen 
Feingehalt haben. Da bei der Anfertigung der 
Münzen dieſe abſolute Gleichheit nicht zu erzielen 
iſt, ſo geſtattet dieſes Geſetz in Bezug auf Gewicht 
und Feingehalt eine gewiſſe Abweichung oder 
Fehlergrenze und bezeichnet man dieſelbe als Reme⸗ 
dium oder Toleranz. Bei werthvollen Münzen 
ermittelt man das Gewicht der Metallſcheiben 
ſchon vor der Prägung durch das Juſtiren und 
werden zu leichte Stücke wieder eingeſchmolzen. 
Da Münzen, welche durch eine gewiſſe Zeit in 
Verkehr waren, durch Abnützung leichter werden, 
jo beſtimmen die Münzgeſetze der verſchiedenen 
Staaten auch die Gewichtsgrenze, unter welcher 
eine Münze nicht abgenützt ſein darf, um noch 
ihren urſprünglichen Werth beizubehalten (Paſſir⸗ 
gewicht). . 


Münzen. Heritellung von Münzen. Die älteſten 
Münzen, welche bis auf unſere Zeit erhalten 


blieben, wurden nach einem von dem gegenwärtig 


üblichen gänzlich abweichenden Verfahren, und zwar 
durch Gießen in Formen, dargeſtellt und konnten 
demgemäß dieſe Münzen, als deren Erfinder 
der argoliſche König Pheydon gilt, welcher im 
8. Jahrhundert vor unſerer Zeitrechnung lebte, 
feine vollſtäudige Uebereinſtimmung in Bezug auf 
Feingehalt und Gewicht zeigen. Wer der Erfinder 
geprägter Münzen war, läßt ſich nicht feſtſtellen, 
doch giebt es von der Zeit des Servius Tullius 
an ſchon römiſche Münzen, welche durch Prägung 
angefertigt wurden. Die älteſten, geprägten Silber⸗ 
münzen, welche wir kennen, ſind aus dem Jahre 
264 unſerer Zeitrechnung, die älteſten derartigen 
Goldmünzen aus dem Jahre 326. Die erſten 
Thaler ſollen in Joachimsthal (daher der Name) 
im Jahre 1479 geprägt worden ſein. Bis in die 
neuere Zeit kannte man nur Goldmünzen (Gold⸗ 
Kupferlegirungen) und Silbermünzen (Silber⸗ 
Kupferlegirungen) als eigentliche Werthmeſſer. 
Ju Folge der Unvollkommenheit der metallurgiſchen 
Proceſſe in früherer Zeit enthielten auch Silber⸗ 
münzen ſo beträchtliche Mengen von Gold, daß 
es für die Staatsverwaltungen mit bedeutendem 
Gewinn verbunden war, dieſe Münzen auf naſſem 
Wege durch Löſen in kochender Schwefelſäure zu 
verarbeiten. Das Gold ſchied ſich hierbei als 
Pulver aus, das Silber wurde aus dem ent⸗ 
ſtandenen Silberſulfat als Feinſilber abgeſchieden 
und das Kupfer in Form von reinem Kupfer ge⸗ 
wonnen. a 

Minderwerthige Münzen, deren Werth nur einen 
Bruchtheil der ſilbernen Einheitsmünze (Gulden, 
Thaler, Francs u. ſ. w.) betrug, wurden früher 
aus Silber⸗Kupferlegirungen von geringem Fein⸗ 
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gehalte dargeſtellt. Da dieſe Münzen aber von un⸗ 
ſcheinbarem Ausſehen und dabei ihrer geringen 
Größe wegen auch unhandlich waren, wurden jie 
in neuerer Zeit allgemein durch Nickel⸗Kupfer⸗ 
legirungen erſetzt. 

Die deutſchen und belgiſchen Nickelmünzen be⸗ 
ſtehen aus 75% Kupfer und 25% Nickel, die 
amerikaniſchen aus 88% Kupfer und 12% Nickel, 
die ſchweizeriſchen aus 60% Kupfer, 100% Nickel, 
25% Zink und 5% Silber. Da aber die erſt⸗ 
genannten Legirungen nach einiger Zeit ein un⸗ 
ſchönes Bleigrau und die ſchweizeriſchen Münzen 
einen ſchmutziggelben Farbenton annahmen, ſtellt 
man in neueſter Zeit die Scheidemünzen höheren 
Werthes aus reinem Nickel (d. i. aus Nickel mit 
mindeſtens 98% Nickelgehalt) dar. Dieſe Münzen, 
welche wegen der Härte des Nickels nur einer ge⸗ 
ringen Abnützung unterworfen ſind, behalten auch, 
nachdem ſie durch Jahre im Verkehr ſind, ihre 
weiße Farbe und ihren Glanz bei. (Die neuen 
öſterreichiſchen Scheidemünzen im Werthe von 
zehn und zwanzig Hellern beſtehen aus ſoge⸗ 
nanntem Reinnickel⸗, ſ. Nickel.) 

Die geringſtwerthigen Scheidemünzen (Pfennige, 
Kreuzer, Heller, Centimes) und die ihnen nächſt⸗ 
ſtehenden Stücke zu 2, 5 Pfennigen, Kreuzern 
u. ſ. w. wurden früher aus reinem Kupfer an⸗ 
gefertigt. Da aber dieſes ſeiner Weichheit wegen 
für Münzzwecke nur wenig geeignet iſt, ſtellt man 
gegenwärtig die kleinſten Münzen aus reiner 
Bronze (Kupfer und Zinn) oder aus zinkhaltiger 
Bronze dar. Die italieniſchen Scheidemünzen be⸗ 
ſtehen aus reiner Bronze (96% Kupfer und 4% 
Zinn); die der anderen Staaten aus Legirungen, 
deren Zuſammenſetzung durch die Formel 950% 
Kupfer, 4% Zinn, 1% Zink gegeben werden kann, 
obwohl die Verhältniſſe unter den einzelnen Me⸗ 
tallen geringfügigen Schwankungen, welche meiſt 
0˙1% nicht überſteigen, unterliegen. Die Legirungen 
für Bronzemünzen dieſer Zuſammenſetzung beſitzen 
die Eigenſchaft der genügenden Dehnbarkeit, 
Prägbarkeit und größerer Härte — daher ge⸗ 
ringere Abnützbarkeit und nehmen im Verkehre 
allmählich eine nicht unſchöne bräunliche Fär⸗ 
bung an. 

Das wichtigſte Moment bei der Anfertigung 
von Legirungen aus Edelmetallen, welche zur 
Herſtellung von Münzen beſtimmt ſind, iſt vor 
Allem darin gelegen, bedeutende Mengen von 
Legirungen zu bereiten, deren Feingehalt ſo nahe 
als möglich den geſetzlichen Vorſchriften ent⸗ 
ſpricht und keinesfalls von denſelben weiter ab⸗ 
weicht, als es die ebenfalls durch das Gejeg 
feſtgeſtellte Toleranz (ſiehe oben) zuläßt. Da ſich 
der Erfahrung gemäß Legirungen, welche nur 
aus Gold und Kupfer, beziehungsweiſe nur aus 
Silber und Kupfer beſtehen, viel leichter ver⸗ 
arbeiten laſſen als ſolche, welche wenn auch ſehr 
geringe Mengen anderer Metalle enthalten, legt 
man bei der Darſtellung der Münzlegirungen 
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großes Gewicht auf die Reinheit der in Arbeit 
genommenen Metalle und werden dieſelben hierauf 
beſonders geprüft. 

Man ſucht die Legirungen dadurch von ganz 
gleichem Feingehalte zu erzielen, daß man die 
reinen Edelmetalle in nicht zu großen Mengen in 
Graphittiegeln niederſchmilzt, ſtark über ihren 
Schmelzpunkt erhitzt und dann die genau ab⸗ 
gewogene Menge reinen Kupfers, welches vorher 
ſtark angewärmt wurde, zufügt. Die Verſchiedenheit 
der ſpecifiſchen Gewichte der Metalle, nament⸗ 
lich bei der Darſtellung der Gold⸗Kupferlegirungen, 
macht es ziemlich ſchwierig, eine Legirung von 
durchaus gleichmäßiger Zuſammenſetzung zu er⸗ 
halten und würde ſich die Maſſe bei langſamer 
Abkühlung in Schichten von ſehr verſchiedener 
Zuſammenſetzung trennen. Sobald daher die 
Legirung die richtige Beſchaffenheit zu haben 
ſcheint, nimmt man eine Probe derſelben, unter⸗ 
ſucht ſie nach einem in kurzer Zeit ein richtiges 
Ergebniß liefernden Verfahren auf ihre Zu⸗ 
ſammenſetzung und ſtellt ſie, falls ihr Fein⸗ 
gehalt nicht innerhalb der von der Toleranz ge⸗ 
zogenen Grenzen liegt, durch Zuſatz der ent⸗ 
ſprechenden Metallmengen richtig. Unmittelbar 
nachdem die Legirung die richtige Zuſammenſetzung 
erlangt hat, wird ſie durch Eingießen in eiſerne 
Formen zu prismatiſchen Stäben, ⸗Zainen«, Oe: 
goſſen. Die Zainformen ſind ſo aus Gußeiſen 
angefertigt, daß alle Zaine genau gleiche Größe 
erhalten und beim Aufſchrauben der zweitheiligen 
Formen, welche auf einem Wagen angebracht 
ſind, welcher vor den Schmelzofen geſchoben wird, 
leicht aus demſelben gehoben werden können. 

Die Zaine werden zunächſt auf dem ſogenannten 
Vorwalzwerke zwiſchen zwei Hartgußwalzen kalt 
bis zu einer gewiſſen Dicke ausgewalzt. Da auch 
die Münzenlegirungen durch das Walzen an Ge⸗ 
ſchmeidigkeit einbüßen und daher an den Rändern 
riſſig würden, müſſen ſie durch wiederholtes Aus⸗ 
glühen geſchmeidig erhalten werden. Die bis zu 
einer beſtimmten Dicke auf dem Vorwalzwerke 
geſtreckten Zaine werden dann auf dem ſoge⸗ 
nannten Juſtirwalzwerk ſo weit gewalzt, bis ſie 
jene Dicke erlangt haben, welche die Münze ſelbſt 
haben ſoll. Hierbei iſt in Rechnung zu ziehen, daß 
durch die Prägung die Dicke der Münze noch um 
etwas vermindert wird. 

Aus den auf dem Juſtirwalzwerk fertiggeſtellten 
Zainſtreifen werden mittelſt einer Stanzmaſchine 
kreisrunde Scheiben von dem Durchmeſſer der her⸗ 
zuſtellenden Münze ausgeſchlagen und der Reſt 
des Zains bei der neuerlichen Darſtellung der be⸗ 
treffenden Legirung eingeſchmolzen. Dieſer Arbeit 
— dem ſogenannten Ausſtückeln — folgt bei den 
Münzen aus Edelmetall das Juſtiren der Münz⸗ 
platten. Das Juſtiren wird auf automatiſchem 
Wege mit Hilfe ſinnreich conſtruirter Waagen 
ausgeführt, bei welchem die Münzplatten, welche 
das richtige Gewicht zeigen, in ein beſonderes Ge⸗ 
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fäß fallen, indeß die zu leichten und zu ſchweren 
Platten ebenfalls in beſondere Gefäße geworfen 
werden. Die zu leichten Platten werden wieder ein⸗ 
geſchmolzen, die zu ſchweren aber durch Abſchaben, 
welches gewöhnlich auch mit Hilfe von Maſchinen, 
ſogenannten Juſtirmaſchinen, geſchieht, auf das 
richtige Gewicht gebracht. 

Die juſtirten Platten werden in beſonderen Ma⸗ 
ſchinen gerändelt, d. h. am Rande mit einer Rifung 
oder auch mit Buchſtabenprägung verſehen (das 
Rändeln findet bei den geringwerthigen Bronze⸗ 
münzen gewöhnlich nicht ſtatt) und ſchließlich in 
Kniehebelpreſſen geprägt, und zwar in einer Ope⸗ 
ration auf der Avers- und Reversſeite zugleich. 
Da die Münzen nach der Fertigſtellung in Folge 
von Oxydbildung während der Bearbeitung eine 
unſchöne Farbe zeigen, beizt man Gold⸗ und 
Silbermünzen in verdünnter Schwefelſäure, wäſcht 
ſie mit Waſſer und ſchließlich noch mit Weinſtein 
und Waſſer. Durch das Beizen verlieren Gold⸗ 
münzen zwiſchen 0:020—0:045%, Silbermünzen 
zwiſchen 0045 —0·056% von ihrem urſprünglichen 
Gewichte. Da durch das Beizen Kupferoxyd von 
den Münzen weggelöſt wird, ſo nimmt der Fein⸗ 
gehalt der letzteren an der Oberfläche um ein Ge⸗ 
ringes (bei Gold: 002%, bei Silber 04 —1·4%) zu. 

Münzen. Juſtiren von Münzplättchen iſt jener 
Vorgang, bei dem die Gewichtsdifferenz neuge⸗ 
prägter Münzen von dem Normalgewicht ausge⸗ 
glichen wird. Früher geſchah dies in der Art, daß 
man die Plättchen durch Abwägen auf einer ge⸗ 
wöhnlichen Waage ſortirte, die zu ſchweren durch 
feilen oder ſchaben auf das richtige Gewicht zu⸗ 
rückbrachte und die zu leichten wieder einſchmolz. 
Später nahm man das Juſtiren mittelſt der oben 
erwähnten automatiſchen Waagen vor; gegen⸗ 
wärtig aber iſt man ſchon dahin gelangt, das 
Juſtiren auf elektrolytiſchem Wege vorzunehmen. 
Man ſtellt nämlich die Plättchen in einen ſtarken 
Holzrahmen und reiht die Rollen ſo anein⸗ 
ander, daß die Münzen der einen Rolle in die 
Zwiſchenräume der anderen hineinragen und ſo 
ſämmtliche Plättchen des Rahmens untereinander 
in metalliſche Berührung kommen. Dieſen Rahmen 
bringt man in ein Gefäß, das Cyankaliumlöſung 
enthält; als negative Elektrode dient eine Silber⸗ 
platte, die Münzplättchen werden mit dem poſitiven 
Pole der Elektricitätsquelle verbunden. Es können 
auf dieſe Weiſe zu leichte oder zu ſchwere Münz⸗ 
pläitchen auf galvanoplaſtiſchem Wege juſtirt werden. 

Wenn die Gewichtsdifferenz bei ſämmtlichen 
Münzplättchen nahezu die gleiche iſt, kann man 
ſich bei der Juſtirung der auf Seite 225, Fig. 75 
abgebildeten galvanoplaſtiſchen Waage bedienen. 

Man hat auch mit gutem Erfolge die elektro⸗ 
lytiſche Juſtirung von zu leichten und zu ſchweren 
Plättchen in einer einzigen Operation verſucht, 
indem man den Rahmen mit denzu leichten Plättchen 
mit dem negativen, den mit den zu ſchweren Plätt⸗ 
chen mit dem poſitiven Pole verband. 
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Münzen. Rauhgewicht, Feingehalt und Werth der Münzen verſchiedener Länder auf Deutſche Reichsmark bezogen. G. bedeutet Goldmünze, S. Silbermünze. 
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Sau 253 aa D 
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S. Scheidemünze . . 5 835 — 239 52 2, 1, ½ ½ Dr. 
G. Pound Sterling Lë di 75 Shilling 
Großbritannien | (Sh.) zu 12 Pence (d)) GE 916°, | 20:43 | 136.568 £ | 1, Ih (Sovereign). 
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Itatte n | Sn Coral. eege De 5 900 — 222.22 » 5 4 
S. » Scheidemünz e. 5 835 — 23952 2, 1, ½ (früher ½) K 
Lüremb urg Fran En 100 Centimes — Ge em SÉ 
G. Gulden (fl.) zu 100 Cents | 0:672 900 1687 1653˙44 fl. 10 fl. | 
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S. >» Scheidemün ze e 640 — ar 7% ½1, % fl. | 
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H » Courant. 12028 830 = 
. Peſo nacional zu 100 Centavos — 
5 Fr. Gold 1.6129 900 405 
» Courant ="5 Fr. Silber. . 25 900 — 
„ Boliviano zu 10 E oder 
100 Centimos . . 25 SO — 
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Die nichtgenannten Colonien der einzelnen Welttheile haben das Geld des betreffenden Mutterlandes. 
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Münzgold, imitirtes, ſ. Oueckſilber, Kupfer: | 


amalgam. 


Muſchelgold, echtes, iſt die Bezeichnung für 


höchſt fein vertheiltes Gold, welches mit einem 
Bindemittel gemengt iſt und als Malerfarbe dient. 
Man verwendet zur Darſtellung von Muſchelgold 
die Abfälle, welche man bei der Darſtellung von 
Blattgold an Abſchnitzeln beim Beſchneiden der 


Blätter, an eingeriſſenen Blättern u. ſ. w. erhält. 


Muſchelgold für Aquarellmaler wird dargeſtellt, in⸗ 
dem man das Gold mit einer dicken Löſung von 
weißem arabiſchen Gummi jo lange reibt, bis man 
ſelbſt mit einer ziemlich ſtarken Lupe kein Goldtheil⸗ 
chen mehr unterſcheiden kann. Die Maſſe wird dann 
in Muſcheln geſtrichen, in welchen man fie eintrocknen 
läßt. Wenn man anſtatt mit Gummilöſung das Gold 
mit Eiweißlöſung abreibt, ſo kann man es, nach⸗ 
dem es mit dem Pinjel aufgetragen iſt, auf der 
Unterlage dadurch fixiren, daß man letztere auf 
75—80° C. erwärmt. Das Eiweiß geht hierdurch 
in die unlösliche Form über und läßt ſich dann 
die Goldmalerei nicht mehr durch Waſſer weg⸗ 


waſchen. Um mit Oelfarbe ein Muſchelgold her⸗ 


zuſtellen, muß das Gold zuerſt mit Terpentinöl 
gerieben werden und, nachdem letzteres faſt ganz 
verdunſtet iſt, feinſter fetter Copallack zugefügt 
werden. Die Flüſſigkeit muß aber dann ſofort in 
Fläſchchen gefüllt werden und dieſe vor der An⸗ 
wendung der Farbe tüchtig geſchüttelt werden, da 
ſich das Gold in Folge ſeines hohen ſpecifiſchen 
Gewichtes in der Flaſche ſehr bald zu Boden ſetzt. 

Muſchelgold, falſches, beſteht entweder aus 
goldfarbigen Metallpulvern (ſogenannten Bronze⸗ 
pulvern) oder aus Schwefelzinn (Muſivgold), 
welche ſo wie das echte Gold behandelt werden. 
Das falſche Muſchelgold verliert, wenn es zur 
Ausführung von Malereien verwendet wird, bald 
ſeinen Glanz und nimmt im Laufe der Zeit eine 
grüne Färbung an. 

Muſchelſchalen, namentlich Auſternſchalen, 
bilden gemahlen ein feines Polirmittel für Metalle. 

Muſchelſilber, echtes, wird aus den Abfällen 
bei der Silberblatt⸗Schlägerei genau ſo dargeſtellt 
wie Muſchelgold (j. d.) 

Nluſchelſilber, falſches, beſteht meiſtens aus 
dem Pulver einer weißen Zinnlegirung, wie man 
ſie zur Fabrikation des unechten Blattſilbers ver⸗ 
wendet. Sehr vortheilhaft läßt ſich zu dieſem Zwecke 
ſehr feines Aluminiumpulver verwenden, indem 
dasſelbe an der Luft ſeinen Glanz nicht verliert. 
Auch zur Darſtellung einer Oelfarbe (Firniß mit 
etwas Copallack) eignet ſich das Aluminiumpulver 
in hervorragender Weiſe, indem man mit einer 
ſolchen Farbe thatſächlich einen Anſtrich hervor⸗ 
bringen kann, welcher im Ausſehen mattem Silber 
gleicht und an der Luft unverändert bleibt. 


Münzgold — Muſterdraht. 


Muſtugold, Goldbronze, iſt eine aus Schwefel⸗ 
zinn beſtehende gelbe Malerfarbe, welche ſich durch 
Goldglanz auszeichnet, der an der Luft unver⸗ 
ändert bleibt. Man kann dieſen wichtigen Farbſtoff, 
welcher für Maler, Lackirer, Goldleiſtenfabrikanten, 
Architekten, Buchdrucker u. ſ. w. ſehr werthvoll 


iſt, nach mehreren Methoden darſtellen, welche 


Producte ergeben, die ſich durch verſchieden ſtarken 
Glanz und Farbenton unterſcheiden. Man bringt 
12 Zinn in Körnern oder Feilſpänen allmählich 
zu 6 Queckſilber, welches in einem Porzellangefäß 
erhitzt wird, und rührt ſo lange, bis ſich das 
Amalgam gebildet hat. Das erſtarrte Amalgam 


wird in feines Pulver verwandelt, mit 7 fein⸗ 


gepulvertem Stangenſchwefel und 6 Salmiakpulver 
innig gemiſcht, die Miſchung in Glaskolben gefüllt, 
dieſe nebeneinander unter gut ziehendem Schorn⸗ 
ſtein in ein Sandbad geſetzt. Durch 3—4 Stunden 
feuert man mäßig, ſo lange aus dem Kolben noch 
Dämpfe entweichen; wenn die Dämpfe ſchwächer 
werden, wird die Hitze bis zur mäßigen Rothgluth 
geſteigert. Man läßt dann abkühlen, die Glaskolben 
werden vorſichtig aus dem Sandbad gehoben und 
zerbrochen. Man findet Muſivgold am Boden und 
an der Decke. Zur Darſtellung der auch für Archi⸗ 
tekturtheile angewandten »Goldbronze⸗ wird 0˙5 kg 
reines engliſches Zinn geſchmolzen, 0˙5 kg Oueck⸗ 
ſilber, das zuvor in einem eiſernen Löffel heiß 
gemacht wird, bis es zu rauchen beginnt, wird in 
das geſchmolzene Zinn gegoſſen und mit einem 
Stabe umgerührt. Iſt dieſe Legirung erkaltet, ſo 
wird ſie zu feinem Pulver verrieben, worauf man 
Od kg reinen Salmiak nebit 0˙5 kg reine Schwefel⸗ 
blumen darunter miſcht, dieſes Gemiſch in einer 
Sandkapelle erhitzt, bis der Sand glühend ges 
worden; man läßt ſo lange glühen, bis man 
ſicher iſt, daß nichts mehr verdampft. Mit der 
angegebenen Menge kann man die Arbeit in 
einem mit Sand gefüllten Schmelztiegel bequem 
vollbringen. Wenn nichts mehr ſublimirt, läßt 
man die Miſchung erkalten, worauf man am 
Boden das Muſivgold (Goldbronze) als eine glän⸗ 
zende, goldfarbige Maſſe vorfindet. Man gebraucht 
für Muſivgold auch die Bezeichnungen: Juden⸗ 
gold, Moſaikgold, moſaiſches Gold, Aurum musi- 
vum, Aurum mosaicum. 


Mufivfilber iſt eine Legirung aus 3 Zinn, 
3 Wismuth und 1½ Queckſilber, welche zur falſchen 
Verſilberung dient; Meſſing und Kupfer werden 
damit verſilbert, indem man die Legirung mit 
6 Theilen Knochenaſche vermengt naß aufreibt; 
auf Papier, Pappe, Holz zc. wird fie, mit Eiweiß, 
Gummilöſung, Leimwaſſer oder Firniß ange⸗ 
rieben, aufgetragen. 


Muſterdraht, ſ. Meſſingdraht. 


Münzgold — Muſterdraht. 


Nachlaſſen — Nadeln. 
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D. 


zweier Nadeln haben, dieſe Stücke mittelſt eiferner 


Nachlaſſen, ſ. Ablaſſen. 


Nachwachſen, ſ. Feuervergoldung, Mattiren 
der vergoldeten Gegenſtände. 

Nadelerz, ſ. Wismuth, Vorkommen. 

Madelfeilen, ſ. Feilen. 

Nadeln ſind aus Draht verſchiedener Metalle 
oder Legirungen hergeſtellte Geräthe von ſehr 
verſchiedener Form. Nadeln, welche aus einem 
geraden Metallſtücke beſtehen, deſſen eines Ende 
gewöhnlich ſpitz iſt, indeß das andere entweder 
einen Kopf trägt, heißen im Allgemeinen Steck⸗ 
nadeln (franz. épingles, engl. pins). Jene Nadeln, 
deren ſtumpfes Ende mit einem Oehr (Oeſe) verſehen 
iſt, werden als Nähnadeln (franz. aiguilles, engl. 
needles) bezeichnet. Neben dieſen beiden Haupt⸗ 
formen der Nadeln unterſcheidet man noch ſoge⸗ 
nannte Sicherheitsnadeln, bei welchen eine Ver⸗ 
letzung durch Stechen mit der Spitze unmöglich 
gemacht iſt (engl. nursery-pins), und Nadeln zur 
Ausführung beſtimmter Arbeiten: Netz-, Häkel⸗, 
Strick⸗, Spitznadeln, Nadeln für Nähmaſchinen, 
Webemaſchinen u. ſ. w. 

Die Darſtellung der Nadeln, welche früher als 
Kleingewerbe betrieben wurde, iſt jetzt gänzlich in 


fabriksmäßigen Betrieb übergegangen und in der 


Weiſe ausgebildet worden, daß für die Handarbeit 
nur ſehr wenig zu thun bleibt. 

Die Stecknadeln werden in ähnlicher Weiſe an⸗ 
gefertigt wie die Drahtſtifte. Der loſe auf eine 
Trommel gewickelte Draht wird von einer Ma⸗ 
ſchine erfaßt, ſo weit vorgeſchoben, als die Länge 
der Nadel betragen ſoll, feſtgehalten bis die Spitze 
angeſchliffen iſt, am hinteren Ende abgekneipt und 
ſchließlich mittelſt einer Stauchvorrichtung oder 
eines federnden Hammers der Kopf an der Nadel 
hergeſtellt. Die Herſtellung der Stecknadeln mit 
Köpfen, welche aus einer oder zweien Windungen 
von Draht beſtehen, wird jetzt ſeltener vorgenom⸗ 
men und nur an Stecknadeln, welche gläſerne 
Köpfe erhalten ſollen, dieſe unter leichtem Stauchen 
des Drahtes aufgeſetzt. 

Die Fabrikation der Nähnadeln iſt ſowohl mit 
Rückſicht auf das zu verarbeitende Materiale 
(Stahldraht) als auch mit Bezug auf die Her⸗ 


ſtellung der Oehre eine weit complicirtere Arbeit 


als jene der Stecknadeln und erfordert zu ihrer 
Durchführung eine ganze Reihe von Arbeiten, 
welche aber gegenwärtig ſo weit nur möglich 
mittelſt Maſchinen ausgeführt werden. Der Draht 
wird zuerſt in Stücke geſchnitten, welche die Länge 


Ringe in kleine Bündel zu 500 —600 Stück ver⸗ 
packt und dieſe ſchwach ausgeglüht; die noch 
warmen Stücke werden mit Hilfe der ſogenannten 
Richtmaſchine gerade geſtreckt. Die nächſtfolgende 
Arbeit iſt die Herſtellung der Spitzen, welche durch 
Anſchleifen mit Hilfe der Spitzmaſchine erfolgt. 
Der beiderſeits geſpitzte Draht wird dann unter 
Anwendung der Stampfmaſchine in der Mitte 
flach geſchlagen (das ſogenannte Pflöcken) und in 
den breitgeſchlagenen Theil unter Verwendung 
der Stechmaſchine die Nadelöhre geſtochen. Die 
Nadeln werden dann in der Mitte getheilt und 
mittelſt beſonderer Maſchinen die Oehre ausgefeilt, 
geglättet und der oberhalb der Oehre befindliche 
Theil der Nadel gerundet. 

Die ſo aus dem Rohen gearbeitete Nadel wird 
nun den Verfeinerungsarbeiten zugeführt. Die⸗ 
ſelben beginnen damit, daß man die Nadeln (viele 
Tauſende in einer Operation) dem Härten unter⸗ 
zieht. Es geſchieht dies in der Weiſe, daß man 
die auf Blechen nebeneinander liegenden Nadeln 
in Oefen ſchiebt, in welchen fie zur Rothgluth 
erhitzt und dann durch Einwerfen in Waſſer oder 
Fiſchthran abgeſchreckt werden. Da die Nadeln 
hierdurch zu ſpröde werden, läßt man ſie durch 
entſprechendes Erwärmen in drehbaren Eiſen- 
trommeln wieder auf den erforderlichen Weich⸗ 
heitsgrad an; gewöhnlich geht man damit ſo weit, 
bis ſich violette Anlauffarbe zeigt. Das Scheuern 
(Blankpoliren) der Nadeln wird in der Weiſe aus⸗ 
geführt, daß man dieſelben auf feſter Leinwand 
ausbreitet, gleichförmig mit Schmirgelpulver über⸗ 
deckt und dieſes mit Oel anfeuchtet. Die Lein⸗ 
wand wird dann zu einem Cylinder gerollt, dieſer 
mit Riemen verſchnürt und gewöhnlich zwölf 
ſolcher Cylinder gemeinſchaftlich auf der Scheuer⸗ 
bank bearbeitet. Letztere hat einen mit Rillen ver⸗ 
ſehenen Tiſch und werden die Cylinder mit einer 
ebenfalls gerillten Walze unter ſtarkem Druck 
— ähnlich wie Wäſche in einer Mangel — durch 
einige Stunden bearbeitet. Die Nadeln werden 
ſodann mehreremale mit immer neuem Schleif⸗ 
materiale gerollt, wobei man immer feineres 
Pulver anwendet. Dem Schleifen folgt in der⸗ 
ſelben Maſchine das Poliren mit Engelroth und 
endlich nur noch mit Kleie. Am Schluſſe dieſer 
Polirarbeit, welche für die Vollendung einer 
Partie Nadeln eine ganze Woche beanſprucht, 
werden die Nadeln mit Seifenwaſſer gewaſchen 
und in feinem Sägemehl getrocknet. 


Nachlaſſen — Nadeln. 
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Feinere Nadeln werden dann durch Handarbeit 
nachgearbeitet; die Spitzen werden auf Leder⸗ 
ſcheiben mit Oel und Schmirgel nachgeſchliffen, 
die Oehre mittelſt eines Drillbohrers ausgerundet 
und geebnet, damit der durchgezogene Faden nicht 
zerſchnitten wird. Um die Oehre etwas weicher zu 
machen, erhitzt man die Nadeln an den Oehren 
bis zum Blauanlaufen. Manche Nadeln werden 
überdies an den Oehren galvaniſch vergoldet. Die 
fertigen Nadeln werden dann in Bündeln mit den 
Spitzen nach oben aufgeſtellt und jene Nadeln, 
deren Spitzen abgebrochen ſind — die Bruchſtelle 
erſcheint als glänzender Punkt, während die Spitzen 
nicht glänzen — mit Pincetten ausgezogen. 

Die fertigen Nadeln werden unter Anwendung 
einfacher Hilfsvorrichtungen parallel und mit den 
Oehren nach einer Seite gelegt, abgezählt oder 
abgewogen und in Briefen — gewöhnlich zu 
25 Stück — verpackt. Die Herſtellung feiner 
Nadeln iſt eines der intereſſanteſten Beiſpiele der 
Wertherhöhung eines Rohſtoffes, d. i. in dieſem 
Falle urſprünglich Roheiſen durch Bearbeitung 
desſelben, und dürfte in dieſer Beziehung nur mit der 
Wertherhöhung zu vergleichen ſein, welche das Eiſen 
bei ſeiner Verarbeitung zu den haarfeinen ſtählernen 
Spiralfedern für feine Uhren erfährt. 


Nägel (franz. Clous, engl. nails), Metallſtifte 
von chlindrifcher, ſchwach kegelförmiger oder 
pyramidenartiger Form, an einem Ende mit einer 
Spitze, am anderen mit einem Kopfe verſehen, 
welche zum Zuſammenhalten von Holz u. ſ. w. 
durch Reibung dienen. Früher wurde die Her⸗ 


ſtellung von Nägeln als Handwerk durch die 


Nagelſchmiede betrieben, welche von entſprechend 
ſtarken Eiſenſtäben Stücke von erforderlicher Länge 
abſchlugen, heiß zum Nagelſtift ausſchmiedeten 
und in einem vertieften Geſenke, welches auf dem 
Amboß befeſtigt iſt, den Nagelkopf ausſchmiedeten. 
Gegenwärtig wird die Herſtellung der Nägel durch 
Handarbeit immer mehr durch Maſchinenarbeit 
verdrängt und nur noch ganz beſonders große 
Nägel mit der Hand geſchmiedet. Die Herſtellung 
der Nägel geſchieht in ähnlicher Weiſe wie die der 
Drahtſtiften aus entſprechend dickem Draht mittelſt 
Maſchinen, welche den Maſchinen zur Anfertigung 
der Drahtſtifte ſehr ähnlich gebaut ſind, aber im 
Allgemeinen ſtärker ausgeführt ſind als dieſe. Es 
werden auf dieſen Maſchinen die Nägel aus ſtarkem 
Draht, beziehungsweiſe aus quadratiſchen Eiſen⸗ 
ſtäben in der erforderlichen Länge zugeſchnitten, die 
Spitzen angepreßt oder gefräſt und die Köpfe ge⸗ 
ſtanzt. Vorzügliche Nägel werden aus entſprechend 
ſtarkem gewalzten Eiſenblech in der Weiſe gefertigt, 
daß man letztere in dünne Streifen ſchneidet, aus 
welchen dann durch Prägen die rohe Form des 
Nagels hergeſtellt wird und die Ausarbeitung 
— Herſtellung der Spitzen und Köpfe — mit Hilfe 
beſonderer Maſchinen erfolgt. Kupferne und bronzene 
Nägel, wie ſelbe namentlich für den Bau hölzerner 


Nägel — Natrium. 


Seeſchiffe verwendet werden, wurden früher ge⸗ 
wöhnlich durch Gießen hergeſtellt; jetzt hat man 
dieſe umſtändliche Arbeit auch vielfach durch 
Stanzen und Prägen erſetzt und werden derartige 
Nägel (und Nieten) ſelbſt in größeren Exemplaren 
durch Maſchinenarbeit angefertigt. 


Nägel für Seeſchiffe, ſ. Schiffnägel. 


Nagnagit, ſ. Blättertellur und Gold, Vor⸗ 
kommen. 


Näpfchenkobalt, ſ. Arſen, gediegen. 


Natrium (franz. Sodium). Metall. Chemiſches 
Zeichen — Na. Das Natrium gehört ſeiner 
chemiſchen Beſchaffenheit nach zu den ſogenannten 
Alkalimetallen und zeigt eine ſehr große Aehnlich⸗ 
keit mit dem Kalium. Mit dieſem Metalle hat es 
auch die Eigenſchaft gemein, ſich mit Sauerſtoff 
ſehr energiſch zu verbinden und kann ſchon aus 
dieſem Grunde das Natrium in freiem Zuſtande 
in der Natur nicht vorkommen. In ſeinen Ver⸗ 
bindungen gehört es aber zu den am häufigſten 
vorkommenden Körpern auf der Erde und iſt es 
namentlich die Verbindung des Natriums mit 
Chlor, das Chlornatrium, welches als Kochſalz 
an vielen Orten der Erde in ungeheueren Lagern 
vorkommt und ſich im Waſſer des Meeres und 
vieler Seen, ſowie auch in faſt jedem Brunnen⸗ 
waſſer gelöſt vorfindet. Ebenſo kommen andere 
Natriumverbindungen in der Natur in großen 
Mengen vor, wie z. B. kohlenſaures Natrium 
(Soda) in den Natronſeen Aegyptens und anderer 
Länder, als ſalpeterſaures Natrium (Chiliſalpeter) 
in Südamerika u. ſ. w. In früherer Zeit war 
man der Anſicht, daß das Natrium in den Pflanzen 
des Meeres, der Salzſeen und der Salzſteppen 
vorkomme, das Kalium hingegen den Landpflanzen 
eigenthümlich ſei. Gegenwärtig iſt feſtgeſtellt, daß 
in den Pflanzen Kalium und Natrium gemein⸗ 
ſchaftlich vorkommen, daß aber in den Pflanzen, 
welche dem Meere und den Salzſeen, ſowie den 
Salziteppen angehören, das Natrium in über⸗ 
wiegender Menge vorhanden iſt. 

Obwohl man ſchon in alter Zeit das kohlen⸗ 
ſaure Natrium (Soda, Trona, Natron kurzweg) 
kannte und auch das ſalpeterſaure Natrium den 
Alten vielfach bekannt geweſen ſein dürfte, iſt doch 
das »Salz«, Kochſalz (chemiſch Chlornatrium), ge⸗ 
wiß die am längſten bekannte unter allen Natrium⸗ 
verbindungen. 

Das Salz — zum mindeſten das Seeſalz — 
iſt ſchon ſeit vorgeſchichtlicher Zeit bekannt und 
als unentbehrliches Nahrungsmittel von den 
Menſchen hochgeſchätzt geweſen; ſchon die älteſten 
Schriftſteller erwähnen des Salzes; ebenſo kannte 
man ſchon in älteſten Zeiten das »Nitrum«, das 
aus den Natronſeen Aegyptens und durch Ver⸗ 
brennen der Meerespflanzen gewonnen wurde und 
deſſen ſchon im alten Teſtamente unter dem Namen 
„Neter⸗ gedacht iſt. 


Nägel — Natrium. 


Natrium. 


Das Natron wurde bis in die Mitte des 
18. Jahrhunderts vielfach mit dem Kali ver⸗ 
wechſelt. Erſt Sir Humphry Davy wies bald 
nach der Entdeckung des Kaliums nach, daß das 
Natrium ein ſelbſtſtändiges Metall ſei und ſtellte 
dasſelbe auf elektrolytiſchem Wege dar. Seither 
hat man die Methoden der Gewinnung dieſes Me⸗ 
talles beſtändig verbeſſert, ſo daß gegenwärtig das 
Kilogramm Natrium zu einem Preiſe von 7 bis 
8 Mark in den Verkehr kommt, während es vor 
nicht zu langer Zeit mit 700 Mark pro Kilogramm 
bezahlt werden mußte. Da man in neueſter Zeit 
auch die Methoden der elektrolytiſchen Darſtellung 
des Natriums weſentlich verbeſſert hat, ſo ſteht zu 
erwarten, daß in nicht ferner Zeit dieſes Metall 
zu ſehr billigen Preiſen — noch billiger als Alu⸗ 
minium — zu beſchaffen ſein wird. 


Natrium. Vorkommen. In freiem Zuſtande 
kommt das Metall eben ſo wenig in der Natur 
vor, wie das Kalium; dagegen finden ſich die 
Natriumverbindungen in den meiſten primitiven 
Gebirgsarten, ſowie in der Ackerkrume; ſie werden 
jedoch nicht wie die Kaliumverbindungen vom 
Boden zurückgehalten, ſondern durch die ihn 
durchziehenden atmoſphäriſchen Niederſchläge be⸗ 
ſtändig ausgewaſchen und fließen mit den ver⸗ 
ſchiedenen Gewäſſern dem Meere zu; das Natron 
wird von den Pflanzen des Meeres und ſeiner 
Küſten in großen Mengen, dagegen von den 
Pflanzen des Binnenlandes nur wenig aufge⸗ 
nommen. Im Allgemeinen findet man das Natron 
ſtets in Begleitung des Kali; doch giebt es auch 
im Mineralreiche große Ablagerungen von Na⸗ 
triumverbindungen, in denen nur dieſe allein vor⸗ 
kommen oder nur ganz bedeutungsloſe Mengen 
Kaliſalze enthalten, ſo namentlich in Form des 


Chlornatriums, welches nicht nur mächtige Lager 


bildet, ſondern auch in großen Mengen in vielen 
Mineralquellen, im Meerwaſſer ꝛc. enthalten iſt. 
Wenn die Natronſeen Aegyptens zuweilen ganz 
austrocknen, bleiben ungeheuere Mengen Chlor⸗ 
natrium und kohlenſaures Natron darin zurück. 
Die wichtigſten in der Natur vorkommenden Na⸗ 
triumverbindungen ſind Kochſalz (Chlornatrium), 
Chiliſalpeter (ſalpeterſaures Natrium), Soda 


(kohlenſaures Natrium) und Kryolith (Fluor: | 


natrium in Verbindung mit Fluoraluminium). 
Außerdem kommen bedeutende Mengen von Na⸗ 
trium in Form von Silicaten (in Verbindung 
mit Kieſelſäure) in vielen Mineralien vor. 


Natrium, Darſtellung von. Obwohl der Ent⸗ 
decker dieſes Metalles Davy dasſelbe durch Elek⸗ 
trolyſe ſeiner Verbindungen zuerſt darſtellte, wurde 
dieſer Weg bis in die Neuzeit nicht weiter ver⸗ 
folgt, ſondern für die Darſtellung dieſes Metalles 
der Weg eingeſchlagen, dasſelbe durch Reduction 
des kohlenſauren Natriums mit Kohle in ähnlicher 


Weiſe zu gewinnen, wie dies mit dem Kalium 


der Fall war. 
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Die Darſtellung von Natrium auf dieſem Wege 


bietet im Vergleiche zu jener des Kaliums mehr⸗ 


fach weſentliche Vortheile dar, indem einerſeits 
die Reduction des Natriums bei einer erheblich 
niedrigeren Temperatur erfolgt, als jene des Ka⸗ 
liums und andererſeits beim Natrium die Bildung 
der ſehr exploſiblen Subſtanz, welche verurſacht, 
daß die Gewinnung des Kaliums immer mit einer 
gewiſſen Gefahr verbunden iſt, nicht ſtattfindet. 
Zur Darſtellung von Natrium aus Soda, d. i. 
kohlenſaures Natrium, verwendet man das reinſte 
Product, welches im Handel zu haben iſt, indem 
die Gegenwart fremder Salze auf den Verlauf 
des Proceſſes ſehr ſtörend einwirkt. Das kohlen⸗ 
ſaure Natrium ſchmilzt ſchon bei einer Tempe⸗ 
ratur, welche ziemlich tief unter derjenigen liegt, 
bei welcher die Reduction des Natriums erfolgt, 
und wäre daher bei Anwendung eines Gemiſches 
aus Soda und Kohle allein zu befürchten, daß 
das kohlenſaure Natrium aus dem Gemiſche von 
Soda und Kohle ausſchmilzt. Um dieſem Uebel⸗ 
ſtande vorzubeugen, mengt man der Soda Kreide 
zu, welche bei dem chemiſchen Proceſſe ganz in⸗ 
different bleibt und nur bewirkt, daß die Soda 
nicht ausſchmilzt. 

Um die zur Reduction dienende Maſſe zu er⸗ 
halten, iſt es am angezeigteſten, in der Weiſe zu 
arbeiten, daß man die anzuwendende Soda als 
kryſtalliſirte Soda verwendet, in einen Keſſel 
bringt, welcher mit einem Rührwerke verſehen iſt 
und die erforderliche Menge feingepulverter Kreide 
und ſchwefelfreie Steinkohle zuſetzt. Wenn man 
den Keſſel erhitzt, ſo kommt die Soda zuerſt in 
den wäſſerigen Fluß und läßt ſich die bei fort⸗ 
geſetztem Erhitzen in Folge von Waſſerabgabe 


immer zähflüſſiger werdende Maſſe ſehr innig mit 


der Kreide und Kohle miſchen, bis ſchließlich beim 
Schmelzen der waſſerfrei gewordenen Soda ein 
ganz inniges Gemiſch aller Subſtanzen erzielt 
wird. Dieſes Gemiſch wird raſch gepulvert und 
noch warm weiter verarbeitet. Als das beſte Mi⸗ 
ſchungsverhältniß hat ſich das folgende erwieſen: 


Gewichtstheile 
Kohlenſaures Natrium 30 
Kohle (Steinkohle eʒ 13 
Kreide , d e 5 


Die Reduction wird in Rohren aus Schmiede⸗ 
eiſen vorgenommen, welche 125—150 em Länge, 
etwa 15 em inneren Durchmeſſer und eine Wand⸗ 
ſtärke von 10—30 mm haben. Um dieſe Rohre 
gegen das Durchbrennen zu ſchützen, überzieht 
man ſie an der Außenfläche mit einem Beſchlag 
aus feuerfeſtem Thon, der mit Boraxlöſung zu 
einem Brei angemacht wurde; in der ſtarken Glüh⸗ 
hitze, welcher dieſer Beſchlag ausgeſetzt wird, ſintert 
derſelbe zu einer dichten Maſſe zuſammen, welche 
das Eiſen vollſtändig ſchützt. Die beiden Rohre 
ſind durch wohleingeſchliffene Eiſenpfropfen ver⸗ 
ſchließbar und ſind die eiſernen Vorlagen, in 


Natrium. 
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welchen ſich zunächſt das aus den Röhren ver⸗ einem meißelartigen Werkzeuge ſchnell und voll⸗ 
dampfende Natriummetall verdichtet, ebenfalls in ſtändig von dem ihr anhaftenden Natrium reinigen 
die Röhrenmündung paſſend eingeſchliffen, ſo daß zu können. 

man ſie nur in dieſe einzuſchieben braucht, um Die gepulverte Miſchung aus Soda, Kohle und 
eine genügend dichte Verbindung ohne Verkittung Kreide wird noch warm in Cylinder aus ſtarkem 
herzuſtellen. Fig. 143 ſtellt eine Reductionsröhre Papier, deren Durchmeſſer etwas kleiner iſt als 
der innere Durchmeſſer der ſchmiedeeiſernen 
Rohre, geſtampft und haben dieſe Papier⸗ 
cylinder beiläufig eine ſolche Höhe, daß 
vier hintereinander das Schmiedeeiſenrohr 
ausfüllen. Man heizt die Rohre bis zur 
ſtarken Rothgluth an, legt die Papiercylin⸗ 
ſammt den beiden eingeſchliffenen Pfropfen vor, der auf die zu einer halbkreisförmigen Rinne ges 
und wird eine Anzahl ſolcher Rohre in einem bogenen Ladeſchaufel (Fig. 147), ſchiebt ſie raſch 
Flammofen von der aus Fig. 144 erſichtlichen in das Rohr, verſchließt die Oeffnung mit den 


Fig. 143. 


Fig. 144. 


Form erhitzt. Fig. 145 ſtellt eine der zur Ver⸗ 
dichtung der Natriumdämpfe, welche aus dem 
Rohre entweichen, dienende Vorlage in geſchloſſe— 
nem, Fig. 146 in geöffnetem Zuſtande dar. Wie 
dieſe Abbildungen zeigen, hat die Vorlage die 


Fig. 145. 


Geſtalt eines flachen, vorne offenen vierſeitigen 


Eiſenpfropfen und verſchmiert die Fuge vorſichts⸗ 


Fig. 147. 


halber noch mit Thonbrei; die Vorlage wird ohne 
weitere Dichtung an der entgegengeſetzten Oeff⸗ 
nung des Rohres eingeſchoben. 

Bei fortgeſetztem Feuern beginnt mit der ſtei⸗ 
genden Hitze bald Gas aus der Vorlage zu ent⸗ 
weichen, welches ſich alsbald entzündet und mit 
leuchtender Flamme verbrennt. Wenn ſich über 
der Flamme ein weißer Rauch bildet, ſo iſt dies 
ein Beweis dafür, daß jetzt ſchon viel Natrium⸗ 
dampf entweicht, welcher, indem er zu kohlen⸗ 
ſaurem Natrium verbrennt, die Raucherſcheinung 
hervorbringt, und fügt man jetzt erſt die Vorlage 
an. In dieſer verdichtet ſich der Natriumdampf 
zur Flüſſigkeit und fließt dieſe an der vorderen 
Oeffnung der Vorlage ab. Man ſetzt unter die 
Vorlage ein Gefäß, welches mit einem ſchweren 
Mineralöl von hochliegendem Siedepunkt gefüllt 
iſt und ſammelt ſich das geſchmolzene Natrium 
am Boden des Gefäßes an. Wenn ſich der Hals 
der Vorlage verſtopfen ſollte, ſo zieht man ſie 
von dem Rohre ab und erſetzt ſie durch eine 
andere, welche auf etwa 200 Grad vorgewärmt 
iſt. Die abgenommenen Vorlagen werden in ein 
Gefäß mit Mineralöl gelegt, auseinander ge⸗ 
ſchraubt und das ihnen anhaftende Metall mit 
dem Meißel abgelöſt. 

Bei Anwendung von Retorten, welche die vor⸗ 
angegebenen Ausmaße haben, iſt die Reduction 
in beiläufig vier Stunden beendet. Um keine 


Prismas, deſſen obere Fläche abhebbar iſt und Wärme zu verlieren, ſtößt man den Inhalt der 


durch die Klemmſchrauben mit dem unteren 
Theile feſt verbunden werden kann. In Folge 
dieſer Einrichtung iſt es möglich, die von dem 


Retorten raſch aus, erſetzt die Ladung der Retorte 
mit einer in Bereitſchaft gehaltenen Ladeſchaufel 
durch neue Beſchickung und arbeitet auf dieſe 


Rohre abgenommene Vorlage durch Abkratzen mit Weiſe ohne Unterbrechung fort. 


Natrium. 


Natrium. 


Die Maſſe, welche man aus den Retorten aus⸗ 
ſtoßt, hat die urſprüngliche Cylinderform faſt 
ganz beibehalten; ſie iſt locker, porös und beſteht 
aus Aetzkalk, Kohle und einer kleinen Menge von 
kohlenſaurem Natrium, welches unzerlegt blieb. 
Man wirft ſie in ein Gefäß mit Waſſer und 
löſt ſich in letzterem Aetznatron auf. Das in den 
mit ſchwerem Mineralöle gefüllten Gefäßen auf⸗ 
gefangene rohe Natriummetall wird unter dem 
Oele eine Zeitlang geſchmolzen und dann am 
zweckmäßigſten durch Oeffnen eines am Boden 
des Schmelzgefäßes angebrachten Ventiles in 
Eiſenformen gegoſſen, in welchen es die Form 
prismatiſcher Stäbe von quadratiſchem Quer⸗ 
ſchnitte erhält. Wegen ſeiner ungemein leichten 
Oxydirbarkeit muß das Natrium immer unter 
Petroleum aufbewahrt werden und kann man es 
auch für die Zwecke der Verſendung mit Paraffin 
umhüllen. Es geſchieht dies auf dieſe Weiſe, daß 


man Paraffin ſchmilzt und ſo weit abkühlen läßt, 
daß es eben zu erſtarren beginnt. Wenn man die 


Stäbe aus Natrium mittelſt einer Zange raſch 
in dem Paraffin untertaucht und wieder heraus⸗ 
zieht, ſo erſcheinen ſie allſeitig mit einer Paraffin⸗ 
ſchichte überkleidet, welche den Zutritt der Luft 
vollkommen abhält, und kann das auf dieſe Art 


behandelte Metall in Glasgefäßen, welche mit 


eingeriebenen Stöpſeln verſehen ſind, aufbewahrt 
werden. 


Natrium. Darſtellung von Natrium aus 
Aetznatron. Wenn man Aetznatron (Natrium⸗ 


hydroxyd) mit Kohle mengt und erhitzt, ſo findet 


die Reduction des Natriummetalles bei viel 
niederer Temperatur ſtatt, als wenn man mit 
kohlenſaurem Natrium arbeitet. Es ſind in dieſer 
Beziehung ſehr viele Vorſchläge für beſondere 
Verfahren und zur Ausführung derſelben dienende 
Apparate gemacht worden; das Weſentliche dieſer 
Verfahren läßt ſich aber in Folgendem zuſammen⸗ 
faſſen: 

Man erhitzt in einem eiſernen cylindriſchen 
Gefäße, welches durch ein nahe unter den Deckel 
abgehendes Rohr mit einer Vorlage verbunden 
iſt, Holzkohle zu heftigem Glühen und ſchmilzt in 
einem Keſſel, welcher an ſeinem Boden mit einem 


Ablaßventile verbunden iſt, Aetznatron. Wenn 


man von Zeit zu Zeit dieſes Ablaßventil hebt, 
jo fließt geſchmolzenes Aetznatron auf die Kohlen 
und findet bei der hohen Temperatur die Re⸗ 
duction des Aetznatrons zu Metall ſehr raſch 
ſtatt. Dasſelbe entweicht mit den Gaſen nach der 
Vorlage und wird dort zur Flüſſigkeit verdichtet. 
Durch Anbringung einer Vorrichtung, welche das 
Eintragen von neuen Kohlen und Ausziehen der 
abgenützten in den Zerſetzungsapparat geſtattet, 
kann man den Betrieb eines ſolchen Apparates 
zu einem ununterbrochenen machen. 

Bei der Darſtellung von Natrium aus Aetz⸗ 
natron geht der Proceß in der Weiſe vor ſich, 
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daß nur die Hälfte des in dem Aetznatron vor⸗ 
handenen Metalles als Metall gewonnen wird, 
während aus der anderen Hälfte kohlenſaures 
Natrium entſteht, welches in dem Zerſetzungs⸗ 
cylinder hinterbleibt. Man muß daher die aus 
denſelben gezogene Maſſe mit Waſſer auslaugen 
und das in Löſung gegangene kohlenſaure Natrium 
wieder in Aetznatron verwandeln. 


Natrium. Darſtellung von Natrium nach 
anderen Verfahren. Man kann Natrium noch nach 
verſchiedenen anderen Verfahren darſtellen, z. B. 
nach Blackmore, indem man Aetznatron mit 
Eiſenoxyd, Kalk und Kohle zum Glühen erhitzt. 
Es entſteht hierbei metalliſches Eiſen, welches auf 
das Natriumoxyd reducirend wirkt und wieder 
in Eiſenoxyd übergeführt wird. Nach Caſtner 
wendet man zur Darſtellung von Natrium ein 
Eiſencarbonat (Kohlenſtoffeiſen) an, welches man 
mit Aetznatron erhitzt u. ſ. w. 

Die verſchiedenen Modificationen der Vorfahren, 
Natrium darzuſtellen, haben insgeſammt nicht zu 
dem Ziele geführt, dieſes Metall auf billigem 
Wege zu erhalten; es wurden daher mit der Ein⸗ 
führung der Metallgewinnung auf elektrolytiſchem 
Wege große Hoffnungen auf dieſe geſetzt und die 
Elektrolyſe von Natriumverbindungen — nament⸗ 
lich von Chlornatrium (Kochſalz) — in Angriff 
genommen. 


Natrium. Darſtellung von Natrium auf elektro⸗ 
lytiſchem Wege. Die Alkalimetalle und die Metalle 
der Erdalkalien wurden zuerſt von Davy auf 
elektrolytiſchem Wege aus ihren Oxyden abge⸗ 
ſchieden, und war begreiflicherweiſe von dem 
Augenblicke an, in welchem man mittelſt der 
Dynamomaſchinen kräftige conſtante elektriſche 
Ströme herſtellen konnte, das Beſtreben der 
Elektrochemiker darauf gerichtet, dieſe Metalle 
auf elektrolytiſchem Wege zu gewinnen. Es ge⸗ 
ſchah dies hauptſächlich aus dem Grunde, weil 
unter Anwendung von billig hergeſtelltem Natrium 
auch die Darſtellung von Aluminium verbilligt 
worden wäre. Gegenwärtig iſt der letztgenannte 
Factor nicht mehr in Rechnung zu ziehen, indem 
man bekanntlich dahin gelangt iſt, Aluminium 
direct auf elektrolytiſchem Wege zu gewinnen; 
trotzdem beſitzt ein Verfahren, Natrium, Kalium 
und Erdalkalimetalle auf elektrolytiſchem Wege 
| herzuſtellen, ſehr hohen Werth, indem das Natrium 
in der chemiſchen Induſtrie für viele Zwecke eine 
ſehr ausgebreitete Verwendung findet. 

Die erſten Verſuche, Natrium auf elektrolytiſchem 
Wege darzuſtellen, wurden von verſchiedenen Me⸗ 
tallurgen unter Anwendung der am billigſten zu 
beſchaffenden Natriumverbindung, des Chlor⸗ 
natriums oder Kochſalzes, angeſtellt. Man hoffte, 
auf dieſe Weiſe nicht nur Natrium, ſondern auch 
das für viele gewerbliche Zwecke höchſt wichtige 
Chlor auf billige Weiſe zu erhalten. Die in dieſer 
Richtung angeſtellten Verſuche führten aber zu. 


Natrium 
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feinem im Großen anwendbaren Verfahren, in⸗ 
dem einerſeits das geſchmolzene Kochſalz eine 
Maſſe von zu großer Zähflüſſigkeit bildet, und es 
namentlich mit den größten Schwierigkeiten ver⸗ 
bunden war, das ausgeſchiedene Metall als ſolches 
zu erhalten; ſobald es an die Oberfläche der oe: 


ſchmolzenen Salzmaſſe trat, verband es ſich ſofort 


wieder mit dem Chlor. Man ſuchte der Zäh⸗ 
flüſſigkeit des Kochſalzes dadurch entgegen zu 
wirken, daß man demſelben 20— 25% an Fluor⸗ 
natrium zuſetzte, ohne daß es jedoch hierdurch 
möglich geweſen wäre, den Proceß anſtandslos 
durchzuführen. 

Erſt durch folgendes von Hoepfner angegebene 
Verfahren gelangte man zu einem einigermaßen 


befriedigenden Ergebniſſe: In einem Tiegel wurde 


auf dem Boden eine Schichte von Kupfer aus⸗ 
gebreitet und dieſes mit dem einen Pole der 
Dynamomaſchine verbunden. Auf das Kupfer 
wurde eine Schichte von Kochſalz oder ein Ge⸗ 
miſch aus Kochſalz und Fluornatrium gebracht 
und nachdem dieſelbe durch Erhitzen des Tiegels 
zum Schmelzen gebracht war, der andere Pol 
eingetaucht. Der Proceß der Zerlegung des Chlor⸗ 
natriums vollzog ſich nun in der Weiſe, daß das 
freiwerdende Chlor ſofort von dem Kupfer ge⸗ 
bunden wurde und Kupferchlorid entſtand, indeß 
das freiwerdende Natrium an die Oberfläche des 
geſchmolzenen Kochſalzes ſtieg, von derſelben in 
Dampfform entwich und in einer Vorlage aufs 
gefangen wurde. Da der Proceß durch die Ver⸗ 
wendung des koſtſpieligen Kupfers zu theuer 
wurde, verſuchte man dieſes Metall durch andere 
zu erſetzen, und kam zu dem Ergebniſſe, daß ſich 
jedes Metall hierfür verwenden laſſe, vorausgeſetzt, 
daß es nicht bei der Schmelztemperatur des Koch⸗ 
ſalzes ſelbſt ſchon ſehr ſtark flüchtig ſei, wie dies 
z. B. bei dem Zink der Fall iſt. 


Natrium. Darſtellung von Natrium aus 
Natriumoryd (Aetznatron). Da ſich ſämmtliche 
Methoden, welche auf der Darſtellung von metalli⸗ 
ſchem Natrium aus Kochſalz in der Praxis nicht 
einzubürgern vermochten, ſtellte man Verſuche an, 
dieſes Metall unmittelbar aus ſeinem Oxyde dar⸗ 
zuſtellen, und ſcheint es in neueſter Zeit unter An⸗ 
wendung dieſes Körpers wirklich zu beſſeren Ergeb⸗ 
niſſen gebracht zu haben. Aber auch die Eleltrolyſe 
des geſchmolzenen Aetznatrons bildet bei der Durch⸗ 
führung im Großen mancherlei Schwierigkeiten 
dar, welche aber durch zweckmäßige Abänderung 
in der Einrichtung der Apparate ſelbſt behoben 
werden können, denn die Zerlegung des Aetz— 
natrons durch einen entſprechend ſtarken elektriſchen 
Strom geht an ſich glatt von ſtatten. 

Die Schwierigkeit, Natrium aus geſchmolzenem 
Aetznatron (und was für dieſes hier geſagt wird, 
gilt im Allgemeinen auch für das Kalium) mit 
Hilfe der Elektricität herzuſtellen, lag darin, daß 
bei Anwendung eines ſtärkeren Stromes die Aus⸗ 


Natrium. 


ſcheidung des Metalles zwar erfolgt, dasſelbe 
aber in der ganzen flüſſigen Maſſe in Form 
feiner Tröpfchen vertheilt bleibt und ſo die an die 
Oberfläche tretenden Metalltheilchen ſogleich wieder 
verbrennen. Um dieſen Uebelſtand zu vermeiden, 
haben W. Rathenau und C. Luter ein Ver⸗ 
fahren angegeben, welches der Hauptſache nach in 
Folgendem beſteht: 

Die Kathoden der Elektricitäts quelle erhalten 
eine ſchuhförmige Geſtalt und berühren die ge⸗ 
ſchmolzene Maſſe nur an der Oberfläche. Durch 
geeignete Bemeſſung der Berührungsſtellen und 
die Größe derſelben mit Rückſicht auf die Strom⸗ 
dichte gelangt man dahin, daß ſich die kleinen 
Metalltropfen zu größeren Maſſen vereinigen, 
welche etwa wie Fettaugen auf dem geſchmolzenen 
Aetznatron ſchwimmen und durch die über ihnen 
befindliche Elektrode vor Oxydation geſchützt ſind. 
Wenn man letztere von Zeit zu Zeit aufhebt oder 
zur Seite neigt, ſo kaun man das geſchmolzene 
Metall mit einem Schöpflöffel abheben. 

Speciell für die Zwecke der Gewinnung von 
Natrium taucht die poſitive Elektrode, welche aus 
Eiſen oder Kohle beſtehen kann, in das geſchmolzene 
Natron, indeß die negativen Elektroden aus 
Schmiedeeiſen angefertigt ſind, eine einem Schuhe 
ähnliche Form haben und an der Unterſeite eine 
ſchwache Aushöhlung beſitzen, in der ſich das 
Metall anſammelt. Der Schub iſt an einer Eiſen⸗ 
ſtange und dieſe an einem elaſtiſchen Kupferſtreifen 
befeſtigt, ſo daß man den Schuh leicht zur Seite 
neigen und das unter ihm befindliche Metall ab⸗ 
nehmen kann. 

Es läßt ſich nicht leugnen, daß dieſe Art der 
Gewinnung von Natrium aufelektrolytiſchem Wege 
noch immer eine ſolche iſt, welcher gewiſſe Mängel 
anhaften; da aber durch das Rathenau⸗Luter'ſche 
Verfahren der richtige Weg angedeutet iſt, um 
überhaupt zum Ziele zu gelangen, ſo wird es nur 
daran liegen, den negativen Elektroden eine ſolche 
Form zu geben, daß das ſich unter ihnen an⸗ 
ſammelnde flüſſige Natron von ſelbſt nach einer 
Vorlage, in welcher es gegen das Verbrennen ge⸗ 
ſchützt iſt, abfließt, um das Verfahren zur un⸗ 
unterbrochen fortgehenden Darſtellung von Natrium 
in großem Maßſtabe auszubilden. 


Natrium. Eigenſchaften. Das Natrium hat 
reinſilberweiſe Farbe (Kalium iſt im Vergleiche 
mit Natrium bläulich) und glänzt auf der Schnitt⸗ 
fläche, ſo lange dieſelbe noch friſch iſt, läuft jedoch 
an der Luft ſofort durch Oxydation an; unter 
Steinöl oder Kohlenölen aufbewahrt, bleibt es 
dagegen jahrelang glänzend. Sehr gut bewährt 
ſich auch die Aufbewahrung unter Paraffin (ſiehe 
oben), wobei man das Natrium in das ge⸗ 
ſchmolzene Paraffin taucht, erkalten läßt und mit 
einer Umhüllung verſehen, in Papp⸗ oder Holz⸗ 
käſtchen aufhebt. Wenn es in größeren Mengen 
verſendet werden ſoll, bringt man es, der Sicherheit 


Natrium. 


Natrium. 
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wegen, in Holz⸗ oder in Blechgefäße, in denen wiſſer Elemente letzteren im freien Zuſtande ab⸗ 


man es mit Paraffin umgießt. Wenn man 
Natrium ganz unter Waſſer taucht, ſo findet bis⸗ 
weilen eine ſehr heftige, exploſionsartige Zerſetzung 
des letzteren ſtatt — eine Erſcheinung, deren Ur⸗ 
ſache noch nicht genügend erklärt iſt. Bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur läßt ſich Natrium wie Wachs 
zuſammendrücken; es iſt bei 0% dehnbar, erweicht 
bei 50, ſchmilzt bei 956°, in Rothgluth ver: 
flüchtigt es ſich in Form farbloſer Dämpfe. Auf 
kaltem Waſſer oxydirt es ſich, indem es darauf 
herumſchwimmt, unter lebhafter Entwickelung 
von Waſſerſtoff, jedoch ohne ſich zu entzünden; 
wenn jedoch das Herumſchwimmen durch Schleimig⸗ 
machen des Waſſers mit Gummi arabicum Det: 
hindert wird oder der Waſſerſtand zu gering iſt, 
um das Herumſchwimmen zuzulaſſen, jo findet 
durch Concentration der Wärme auch Entzündung 
des Natriums ſtatt; dasſelbe tritt auch ein, wenn 
das Natrium auf einem auf dem Waſſer ſchwimmen⸗ 
den Fließpapier liegt. Das ſpecifiſche Gewicht des 
Natriums beträgt nach Gany 0:9348, nach Gay⸗ 
Luſſac und Thenard 0˙97223, nach Baum⸗ 


bauer bei ＋ 10% = 09743 und ſeine ſpecifiſche 


Wärme iſt 029. 
Eine für das Natrium und alle Natriumver⸗ 


bindungen höchſt charakteriſtiſche Eigenſchaft iſt 


die Färbung, welche es ſowohl der Reductions⸗ 


als der Oxydationsflamme ertheilt. Es iſt dies 
eine höchſt intenſive gelbe Färbung, welche nament⸗ 
lich bei Löthrohr⸗Analyſen (vergleiche dieſen Ar⸗ 
tikel) ſehr ftörend auf die Flammenreactionen 
anderer Körper wirkt, indem ſich die Natrium- 
reaction faſt immer zeigt und die Farben, welche 
durch verſchiedene Körper hervorgebracht werden, 
hierdurch verdeckt werden. Man kann ſich aber bei 
der Beobachtung der ſtörenden Einflüſſe der 
Natriumverbindungen auf die Flamme dadurch 
entledigen, daß man die Löthrohrflammen durch 
ein Glas beobachtet, welches durch Kobalt blau 
gefärbt iſt, oder indem man ſie durch eine vier⸗ 
ſeitige Flaſche anſieht, welche mit einer ver: 
dünnten Löſung der (blaugefärbten) Indigo⸗ 
ſchwefelſäure gefüllt iſt. In beiden Fällen wird 
das durch Natrium hervorgebrachte Gelb in der 
Flamme ausgelöſcht und erſcheint dann die 
Flamme mit der charalteriſtiſchen Farbe, welche 
ihr ein anderer Körper ertheilt. Durch die Flammen⸗ 
reaction iſt nun bei Anwendung der ſogenannten 
Spectralapparate die Gegenwart von ein Drei⸗ 
millionſtel eines Milligramms an Natrium nach⸗ 
zuweiſen und genügt noch ein Zweihundertachtzig⸗ 
tauſendſtel Milligramm, um eine gewöhnliche 
Flamme deutlich gelb zu färben. 


Natrium. Anwendung des Natriums. In 
Folge ſeines ungemein hohen Beſtrebens, ſich mit 
Sauerſtoff zu verbinden, iſt das Natrium ein für 
die Chemiker ſehr wichtiger Körper, welcher dazu 
verwendet wird, aus Sauerſtoffverbindungen ge⸗ 


zuſcheiden. Wenn man z. B. Borſäure mit Natrium 
erhitzt, ſo entzieht letzteres der Borſäure den 
Sauerſtoff und wird Bor in Freiheit geſetzt. In 
ähnlicher Weiſe läßt ſich Silicium und andere 
Elemente darſtellen. Bis zu dem Zeitpunkte, in 
welchem man die unmittelbare Darſtellung von 
Aluminium und Magneſium aus ſeinen Verbin⸗ 
dungen mittelſt ſtarker elektriſcher Ströme dar⸗ 
ſtellen konnte, war die Gewinnung größerer Mengen 
dieſer Metalle nur durch die Reduction ihrer Ver⸗ 
bindungen mittelſt Natrium durchführbar. Da 
man wußte, daß das Aluminium ſehr werthvolle 
Eigenſchaften beſitze und dasſelbe nur unter An⸗ 
wendung von Natrium herſtellbar war, richteten 
viele Chemiker ihre Bemühungen hauptſächlich 
darauf, Natrium auf billige Weiſe herzuſtellen, 
und fanden dieſe Bemühungen erſt mit dem Zeitpunkte 
ihr Ende, in welchem man die directe Elektrolyſe 
der Aluminiumverbindungen durchführen konnte. 
Das Natrium wirkt auch auf viele, Sauerſtoff 


enthaltende Verbindungen in der Weiſe zerlegend 


ein, daß es ihnen Sauerſtoff entzieht, und iſt 
für die Chemiker zu einem ſehr wichtigen Körper 
bei ihren Studien geworden. Für derartige Zwecke 
muß man das Natrium entweder in Form ſehr kleiner 
Stücke anwenden, oder noch zweckmäßiger dem⸗ 
ſelben die Geſtalt von dünnem Draht oder ſchmalen 
Bändern ertheilen. Da das Natrium ſchon bei 
Handwärme die Bildſamkeit von Wachs beſitzt, ſo 
läßt es ſich leicht mit Hilfe einer Schraubenpreſſe 
zu Draht oder Band formen. Man gießt einen 
hohen Metallcylinder, welcher unten mit einem 
Mundſtück verſehen iſt, in dem ſich eine kreisrunde 
(für Draht) oder ſchlitzförmige Oeffnung (für Band) 
befindet, mit geſchmolzenem Natrium voll, ſetzt 
auf das Metall einen gut paſſenden Kolben und 
drückt dieſen mittelſt einer Schraubenſpindel nieder. 
Das Natrium tritt dann an der Oeffnung des 
Mundſtückes in Form eines ſilberweißen Drahtes 
oder Bandes hervor. 

Es iſt wiederholt der Vorſchlag gemacht worden, 
ſich des Natriummetalles zur Verbeſſerung der 
Beſchaffenheit von geſchmolzener Bronze, geſchmol⸗ 
zenem Kupfer u. ſ. w. zu bedienen. Dieſe Le⸗ 
girungen, beziehungsweiſe Metalle, ſind nämlich, 
wenn ſie kleine Mengen von Oxyden in Löſung 
halten, von zähflüſſiger Beſchaffenheit und in Folge 
deſſen beim Gießen ſchwierig zu behandeln. Wenn 
es möglich wäre, in dem geſchmolzenen Metalle 
durch die ganze Maſſe eine kleine Menge von 
Natrium zu vertheilen, ſo würde dem Uebelſtande 
in der kürzeſten Zeit abgeholfen ſein, indem durch 
das Natrium das Metalloxyd ſofort reducirt wird 
und alsbald ein Dünnflüſſigwerden eintritt. Mit 
Rückſicht auf das ſehr geringe jpecifiiche Gewicht 
des Natriums iſt es aber mit ſehr vielen Schwierig⸗ 
keiten verbunden, dieſes Metall in geſchmolzener 
Bronze oder Kupfer zu vertheilen und würde dies 
noch am beſten in der Weiſe gelingen, daß man 
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ein beiderſeits offenes Rohr bis auf die Sohle 
des Schmelzherdes drückt, durch dasſelbe Natrium 
einwirft und die obere Oeffnung des Rohres 
ſofort dampfdicht verſchließt. Das Natrium würde 
unter dieſen Umſtänden bald ſoweit erhitzt ſein, 
daß es verdampft und die Desoxydation der ge⸗ 


Natrium. 


ſchwarz, jene mit Wismuth ſchwarzblau gefärbt; 
ſie entzünden ſich an der Luft von ſelbſt. Mit 
Zinn bildet das Natrium eine ſehr ſtark kryſtal⸗ 
liniſche Legirung von rein weißer Farbe; auch 
dieſe Legirung zerſetzt ſich in Berührung mit 
Waſſer umſo raſcher, je mehr Natrium ſie ent⸗ 


ſchmolzenen Metallmaſſe bewirkt. hält. 

In ähnlicher Weiſe gingen Girard und Natrium und Eiſen. Wenn man durch flüſſiges 
Poulain vor, um ein von beigemengtem Oxyd Roheiſen Dämpfe von Natrium leitet, welche 
ganz reines Schmiedeeiſen zu erhalten. Sie er⸗ unter einem Druck von 5—6 Atmoſphären in 
bigten in einer ſtarken eiſernen Retorte Natrium einer eiſernen Retorte auf 2002500 C. erhitzt 
bis zum Sieden und ließen die Dämpfe desſelben wurden, ſo erhält man eine harte aber hämmer⸗ 
in flüſſiges Roheiſen treten. Es bildete ſich eine bare, ſchmiedebare und ſchweißbare Legirung, die 
harte, aber hämmerbare und ſchweißbare Legirung, an der Luft und im Waſſer ſchnell oxydirt und 
aus der fi ein ſehr reines Schmiedeeiſen dar⸗ ein reines Schmiedeeiſen giebt. 
ſtellen ließ. Natrium und Queckſilber: Natriumamalgam. 

Gegenwärtig hat das Natrium zur Desorpdation Man erhält dieſes Amalgam, indem man Natrium 
von Metallen keine Bedeutung mehr, indem man unter Steinöl auf 900 erhitzt und Queckſilber in 
in dem Phosphorkupfer und Phosphorzinn ein feinem Strahle zufließen läßt; nach dem Erkalten 
vortreffliches Erſatzmittel für das Natrium fand. hat man feſtes Amalgam. Eine Beigabe von circa 
Seitdem aber Aluminium zu billigem Preiſe im ein Zwanzigtauſendſtel Natrium bei der Goldamal⸗ 


Handel zu haben iſt, dient dieſes Metall jo all: 
gemein als Desoxydationsmittel, daß es alle 
anderen in den Hintergrund gedrängt hat. 

Man verwendete das Natrium auch indirect als 
Sprengmittel unter Waſſer, indem man es in 
ein Glas- oder Metallgefäß füllt, dieſes in den 
Exploſivkörper verſenkt und in dem Momente, wo 
die Exploſion ſtattfinden ſoll, Waſſer zu dem 
Natrium treten läßt. Gegenwärtig wendet man 
dieſe Art von Sprengpatronen kaum mehr an, 
indem man in den durch Elektricität entzündbaren 
Sprengpatronen ein viel ſicherer und momentan 
wirkendes Mittel beſitzt, die Exploſion von Minen 
hervorzubringen. 


Natrium. Legirungen des Natriums. Dieſes 
Metall läßt ſich leicht mit vielen anderen Metallen 
zu Legirungen vereinigen, welche aber keinerlei 
Bedeutung für die Metalltechnik haben, und zwar 
aus dem Grunde, weil das Natrium ſein hohes 
Beſtreben, ſich mit Sauerſtoff zu vereinigen, auch 
in den Legirungen beibehält und dieſe Legirungen 
daher an der Luft in kürzeſter Zeit zerſetzt werden. 
— Wir erwähnen daher hier nur der Vollſtändig⸗ 
keit wegen einige Legirungen des Natriums: 

Natrium und Kalium. Eine Legirung von 
765 Natrium und 23:5 Kalium wird erhalten, 
indem man eine Miſchung von Kautſchin mit 
Kalihydrat und Stückchen von Natrium zum 
Kochen erhitzt oder durch Eintragen von Natrium⸗ 
ſtückchen in ſchmelzendes, trockenes, eſſigſaures 
Kali. Die Legirung iſt ſchon bei gewöhnlicher 
Temperatur flüſſig und kann bis zur Rothgluth 
erhitzt werden, ohne daß ſie verbrennt; erſt mit 
Erreichung der Rothgluth verbrennt ſie plötzlich 
unter Exploſionserſcheinung. 

Mit Blei bildet das Natrium ſpröde kryſtal⸗ 
liniſche Legirungen, welche Waſſer raſch zerſetzen. 
Die Legirungen von Natrium mit Antimon ſind 
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gamation hat die Aufgabe, durch Bildung von 
Natriumamalgam die Verwandtſchaft des Goldes 
zum Queckſilber zu erhöhen und ein Zerſtäuben 
des Queckſilbers zu verhindern. Das Natrium⸗ 
amalgam findet auch beim Vergolden und beim 
Verſilbern Anwendung; ſo wird z. B. Eiſen in 
der Weiſe vergoldet, daß man es mit dem Amal⸗ 
gam reibt und dann eine concentrirte Löſung von 
Goldchlorid aufträgt, worauf das Queckſilber vor 
der Lampe oder auf dem Herde verjagt wird; 
ähnlich kann Verſilberung oder Verplatinirung 
erfolgen. Das Natriumamalgam reducirt Queck⸗ 
ſilberchlorid, Goldchlorid, Chlor-, Brom- und Jod⸗ 
ſilber leicht, wenn ein flaches Stück desſelben auf 
die in einem Glasgefäß mit etwas Waſſer über⸗ 
goſſene pulveriſirte Subſtanz gelegt wird. — Das 
Natriumamalgam dient ferner zur Amalgamation 
von Eiſen. a 

Bei der Darſtellung von Natriumamalgam ift 
inſoferne Vorſicht nöthig, als bei höherer Wärme 
die Vereinigung beider Metalle in ſehr ſtürmiſcher 
Weiſe erfolgt und eine bedeutende Menge Queck⸗ 
ſilber verdampft. Man verfährt dabei am zweck⸗ 
mäßigſten in der Weiſe, daß man die Reaction in 
einem Tiegel vornimmt, welcher mit einem gut 
ſchließenden Deckel verſehen iſt, das Queckſilber 
mäßig erhitzt, kleine Stücke von Natrium in das⸗ 
ſelbe wirft, den Deckel ſofort auflegt und ab- 
wartet, bis die Amalgamation vollzogen iſt, da 
man eine neue Menge von Natrium einwirft. 
Man verwendet auf 1000 g Queckſilber 100 bis 
150 g Natrium und erhält dasjelbe dann in kry⸗ 
ſtalliniſcher Form. 


Natrium. Verbindungen des Natriums. Die 
Verbindungen des Natriums haben in einer großen 
Zahl von Gewerben eine ſo ungemein ausgebrei⸗ 
tete Verwendung, daß es kaum eines auf chemi⸗ 
ſcher Grundlage beruhendes Gewerbe giebt, in 


Natrium⸗Ammoniumphosphat — Natriumcarbonat. 


welchem nicht die eine oder andere Natriumver⸗ 
bindung benützt würde. Auch in der Metalltechnik 
findet eine Zahl von Natriumverbindungen Ver⸗ 
wendung, ſo z. B. beim Löthen, in der Galvano⸗ 
plaſtik, bei der Herſtellung von Metallpräparaten für 
Zeugdruder und Färber u. ſ. w. Zu den für die 
Metallarbeiter wichtigſten Natriumverbindungen 
ſind die folgenden zu rechnen: 
Natriumbiborat oder Borax, ſ. die betreffenden 
Artikel, 
Natriumcarbonat oder Soda, | 
Natriumnitrat oder Natronſalpeter, | 
Natriumchlorid oder Kochſalz, 
Natriumphosphat, 
Natriumhydroxyd oder Aetznatron, Hi 
Natriumſtannat oder zinnſaures Natron u. ſ. w. 
Im Nachſtehenden laſſen wir einige Daten über 


nannte Phosphorſalz, kommt im faulenden Harn 
vor und kryſtalliſirt aus demſelben nach ſtarkem 
Eindampfen. Künſtlich erhält man es durch Ver⸗ 
miſchen der heißen Löſung von 6 gewöhnlichem 
Natriumphosphat und 1 Salmiak in 2 Waſſer. 
Beim Erkalten ſcheiden ſich große, farbloſe Kry⸗ 
ſtalle des Doppelſalzes ab, die durch Umkryſtalli⸗ 
ſiren aus heißem Waſſer leicht gereinigt werden 
können. Bei gelindem Erwärmen ſchmilzt das 
Natrium⸗Amoniumphosphat, verliert unter Auf⸗ 
ſchäumen Waſſer und Ammoniak und hinterläßt 
Natriummetaphosphat. Es wird in der Löthrohr⸗ 
analyſe angewendet, da das geſchmolzene Natrium⸗ || 
metaphosphat Metalloxyde, oft unter charakteriſti⸗ 
ſcher Färbung, auflöſt, und kann auch als Löth⸗ 
mittel benützt werden. 


I 


Natriumbiborat, jaures borſaures Natron, | 
Borax. Farbloſes Salz, welches je nach der 
Concentration und Temperatur der Löſungen, 
aus welchen es kryſtalliſirt, bald prismatiſche, 
bald hektaedriſche Kryſtalle bildet. Das Natrium- 
biborat vermag, da die Hälfte ſeines Borſäure⸗ 
gehaltes nur loſe gebunden iſt, beim Zuſammen⸗ 
bringen mit Metalloxyden in höherer Temperatur 
Metalloxyde aufzulöſen. Man benützt daher den 
entwäſſerten Borax ſehr häufig als Löth⸗ und 
Schweißmittel, um die zu vereinigenden Metall⸗ 
flächen ganz blank zu erhalten. Der Borax dient 
ferner zur Darſtellung von Glasflüſſen für die 
Glasmalerei, in der Färberei, Wäſcherei und als 
Arzneimittel. Das Natriumbiborat beſitzt ſehr kräf⸗ 
tige antiſeptiſche Wirkungen und wird daher häufig 
als Conſervirungsmittel für Leder, Holz, zur 
Unterdrückung von Pilzwucherungen u. ſ. w. ver⸗ 
wendet. 


Natriumbiborat, ſaures borſaures Natron, 
Borax. Löslichkeitsverhältniſſe des Natriumbiborat. 
Nach Poggiale löſen 100 Waſſer: 


Bei Grad C. 


449 


Prismatiſcher Borax 


mu 


8 1 5 NUatriumrarbonat oder Soda. Löslichkeits⸗ 
die für die Metalltechnik wichtigſten Natriumver⸗ verhältniſſe des kryſtalliſirten Natriumcarbonates 
bindungen folgen. (mit 10 Aequivalenten Waſſer und des waſſer⸗ 


Aatrium-Ammoniumphosphat, das joge- freien Salzes): 


Speciſiſches 
Gewicht 


1.0038 
1:0076 
10114 
10153 
10192 
10231 
10270 
1:0309 
10348 
10388 
10428 
10468 
10508 
1:0548 
10588 
1:0628 
1:0668 
10708 
10748 
10759 
10830 
10871 
10912 
10953 
10994 
11035 
11076 
11117 
11158 
11200 
11242 
11284 
11326 
11368 
11410 
11452 
11494 
11536 


Natrium⸗Ammoniumphosphat — Natriumcarbonat. 
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Procente Procente 
an kryſtalliſirtem an waſſerfreiem 
Salz Salz 
1 0˙370 
2 0˙747 
3 1112 
4 1482 
5 1'853 
6 2.223 
7 2:594 
8 2.965 
9 3336 
10 Ein 
11 4076 
| 12 4.445 
13 4.817 
14 5.188 
15 5'558 
16 5.922 
17 6299 | 
18 6670 
19 7041 | 
20 7.412 
21 7782 
22 8153 
23 8523 
24 8894 
25 9264 
26 9:635 
27 10:005 
28 10'376 
29 11 
30 11° 
31 11'488 5 
32 11'859 
33 12230 
34 12˙600 
35 12971 
36 13341 
37 13.712 | 
38 14082 | 
29 


450 Natriumcarbonate 
= Procente Procente 
Specifiſches E 
Gewicht an n an 9 
11578 39 14˙453 
11619 40 14-824 
11662 41 15'195 
11704 42 15˙566 
11749 43 15˙936 
11788 44 16.307 
1:1830 45 16:677 
1.1873 46 17.048 
11916 47 17'458 
1·1959 48 17.789 | 
12002 49 18·159 
12045 50 18 530 


Natriumcarbonate, die kohlenſauren Salze 
des Natriums. a) Das neutrale kohlenſaure 
Natrium kommt in der Natur zuweilen im Erd⸗ 
boden und im Waſſer ſumpfiger Landſeen neben 
Chlornatrium und Glauberſalz, reichlicher in der 
Aſche von Salzſteppen⸗ und Seeſtrandpflanzen, 
ſowie in Meeresalgen vor. Früher wurde es unter 
dem Namen Soda, den es im gewöhnlichen Leben 
jetzt noch führt, durch Auslaugen jener Pflanzen⸗ 
aſchen und Verdampfen der Löſung gewonnen, 
gegenwärtig ſtellt man es nach dem Leblanc'ſchen 
oder Solvay'ſchen Verfahren fabriksmäßig aus 
Chlornatrium her. Das meuttale kohlenſaure 
Natrium iſt in Waſſer leicht löslich, in heißem 


viel leichter als in kaltem. Aus kalten Löſungen 
kryſtalliſirt dieſes Salz mit Waſſer verbunden 


im monoklinen Syſtem als Na, G0. ＋ 10H, 0 
(kryſtalliſirtes Sodaſalz oder Kryſtallſoda des 
Handels); oberhalb 1000 wird es ganz waſſerfrei 
(ealeinirtes Sodaſalz des Handels). b) Saures 
kohlenſaures Natrium (Natriumbicarbonat) iſt ein 
Präparat, welches die doppelte Menge an Kohlen⸗ 
ſäure enthält, welche in der Soda enthalten iſt 
e) Das Natriumſesquicarbonat kommt in der 
Natur vor, bekannt unter dem Namen Trona 
oder Urao (Kelp oder Varec). 

Die weitaus größte Menge von Soda wird jetzt 
künſtlich dargeſtellt und iſt die Fabrikation dieſes 
Productes einer der größten Zweige der chemiſchen 
Induſtrie. Das reine Natriumcarbonat bildet große 
farbloſe Kryſtalle, welche an der Luft in weißes 
Pulver zerfallen, indem die Soda durch Verwitte⸗ 
rung etwa die Hälfte ihres Kryſtallwaſſers verliert. 
Soda iſt leicht löslich in Waſſer, ſchmeckt ſcharf 
laugenartig. Durch Behandlung der Löſung von 
Soda mit gelöſchtem Kalk wird der Soda die 
Kohlenſäure entzogen, fie wird in cauſtiſche Soda, 
d. h. in Aetznatron übergeführt. Durch Erhitzen 
von kryſtalliſirter Soda erhält man die ſogenannte 
»calcinirte⸗ oder waſſerfreie Soda. Letztere geht 
bei der Behandlung mit Waſſer wieder in kryſtalli⸗ 
ſirte Soda über und wird die caleinirte Soda 
ſehr häufig in den Handel gebracht, da man beim 


Natriumcarbonate 


— Natriumnitrat. 


Transport derſelben nicht die hohe Fracht für 
das Waſſer zu zahlen hat, welches in der kryſtalli⸗ 
ſirten Soda als werthloſer Ballaſt mitgeführt 
werden muß. 


Natriumchlorid oder Kochſalz. Farbloſes, in 
Würfeln kryſtalliſirendes Salz. Kommt in der 
Natur in großen Lagern faſt ganz rein (Wieliczka), 
mit Thon oder Ginta gemengt im Meerwaſſer, in 
Quellen (Salzſoolen) und in vielen Seen vor. 
Wichtiges Nahrungsmittel, Urmateriale zur Dar⸗ 
ſtellung der meiſten Natriumverbindungen (j. auch 
Salz). 


Natriumchlorid, Kochſalz. Specifiſches Ge⸗ 
wicht der Löſungen von chemiſch reinem Natrium⸗ 
chlorid (nach Gerlach). 


ö f 
Procente an Le Vrocente elen Se 

1 100725 15 111146 

| 2 101450 16 111938 

3 102174. 17 112730 

* 102899 18 113523 

5 103624 19 114315 

6 104366 20 115107 

7 105108 21 115931 

8 105851 22 116755 

9 106593 23 117580 

10 | 1:07335 24 118404 

P Séch 108097 25 119228 

12 108859 26 120098 

13 109622 26˙395 120433 

| 14 1-10384 


Natriumnitrat, ſalpeterſaures Natron, Na- 
tronſalpeter, Chiliſalpeter, cubiſcher Salpeter, 
rhombiſch kryſtalliſirendes, ſalzig bitter und kühlend 
ſchmeckendes Salz, welches in Südamerika in un— 
geheuren Lagern vorkommt. Das reine Salz wird 
an der Luft feucht. Natriumnitrat ſchmilzt beim 
ſtärkeren Erhitzen unter Abgabe von Sauerſtoff, 
verpufft beim Erhitzen mit Kohle oder organiſchen 
Subſtanzen. Wird in der Metallurgie, in der 
Arzneikunde und in der Landwirthſchaft ange⸗ 
wendet, und iſt höchſt wichtig zur Darſtellung der 
Salpeterſäure und als ein weſentlicher Beſtand⸗ 
theil vieler Kunſtdünger. 


Matriumnitrat, ſalpeterſaures Natron, Na⸗ 
tronſalpeter, Chiliſalpeter. Löslichkeitsverhältniſſe 
für 100 Waſſer (nach Ditte): 


bei 0° = 66˙69 bei 100 — 76-31 
29 = 7097 „ 13% = 79:00 
>» AN = 7104 „ 150 = 80:60 
>» 80 — 7555 > 180 — 83:62 
5 21 = 85:73 » 360 = 99:39 
» 26° — 90-33 >» 51° —=113:63 
>» 290 — 92-93 » 68% —125:07 


— Natriumnitrat. 


Natriumphosphat — Natron. 


Matriumphosphnt. Die dreibaſiſche Phos⸗ 


phorſäure PO (OH), bildet drei Natriumſalze: 
das baſiſche Natriumphosphat PO (O Nah, das 
gewöhnliche Natriumphosphat PO (O Na), (OH) 
und das ſaure Natriumphosphat PO (O Na) (OH).. 
Nur das zweite hat allgemeines Intereſſe. Im 
Großen ſtellt man es dar, indem aus Knochen⸗ 
aſche gewonnene Phosphorſäure mit kohlenſaurem 
Natrium bis zur deutlich alkaliſchen Reaction 
verſetzt und die filtrirte Löſung zur Kryſtalliſation 
verdampft wird. Die Kryſtalle werden durch Löſen 
in heißem Waſſer und wiederholte Kryſtalliſation 
von geringen Mengen an ſchwefelſaurem Natrium 
leicht befreit. Das kryſtalliſirte Salz verwittert 
an der trockenen Luft unter Abgabe von Krnyſtall⸗ 
waſſer. Es ſchmilzt im Kryſtallwaſſer bei 400, 
verwandelt ſich bei gelindem Erhitzen in waſſer⸗ 
freies Salz, ſchmilzt bei ſchwacher Rothgluth und 
hinterläßt Natriumphosphat. Die Kryſtalle löſen 
ſich in 5˙8 Th. Waſſer, die Löſung reagirt ſchwach 
alkaliſch. Natriumphosphat wird angewendet an⸗ 
Datt des Borax beim Hartlöthen und Schweißen 
des Stahles, zur Herſtellung feuerfeſter Anſtriche, 
in der Färberei, Zeugdruckerei und in der Arznei⸗ 
kunde. 


Natriumphosphat, neutrales phosphorſaures 


Natron. Löslichkeitsverhältniſſe des kryſtalliſirten 


(A) und des waſſerfreien (B) Natriumphosphats 
(nad Schiff). 


Specifiiches A B 
re In Procenten In Procenten 

10041 1 0:397 
10083 2 0:794 
10125 3 1'191 
10166 H | 1'588 
10208 5 1'985 
10250 6 2˙382 
10292 7 2˙779 
10332 8 3176 
10376 9 3.573 
10418 10 3.970 
10460 11 4.364 
1:0503 12 |. 4764 

| | 


Natriumſulfat, ſchwefelſaures Natron, Glau⸗ 
berſalz, kryſtalliſirt in Prismen, welche an der 
Luft unter Verluſt des Kryſtallwaſſers verwittern 
und zu Pulver zerfallen. Schmeckt kühlend bitter. 
Wird vielfach als Arzneimittel, zur Anfertigung 
von Froſtmiſchungen, in der Glasfabrikation und 
in der chemiſchen Induſtrie angewendet. 


Natriumſulfat. Löslichkeitsverhältniſſe des⸗ 
ſelben bei 19“ C. (nach Schiff): 
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EE 
Speciſiſches Kryſtalliſirtes Waſſerfreies 

Gewicht Salz alz 

| | 
1:0040 1 0.441 
1:0079 2 0:882 
10118 3 1'323 
1:0158 4 1'764 
1:0198 5 2:205 
1:0238 6 2:640 
1.0278 7 3:087 
1.0318 8 3:528 
1.0358 9 3:969 
1:0398 10 4.410 
1:0439 11 4851 
1:0479 12 5292 
1:0520 13 5'733 
1:0560 14 6174 
1:0601 15 6:615 
1:0642 16 7.056 

| 10683 17 7.497 
10725 18 7˙938 
10766 19 8:379 
1.0807 20 8:820 
10849 21 9˙261 
10890 22 9˙702 
1.0931 23 10:143 
1:0973 24 10-584 
1:1015 25 11'025 
1:1057 26 11466 
11100 27 11907 
11142 28 12.348 
11184 29 12:789 
11226 g 30 13-230 


Natron, Aetznatron, Natriumhydroxyd (lat. 


natrium caustieum), in ſeinen Eigenſchaften dem 


Aetzkali ſehr ähnlich und wie dieſes (aber noch 
häufiger) in der Induſtrie: Seiſenfabrikation, 
Färberei, Zeugdruck, Bleicherei u. j. w., angewendet. 
Das Aetznatron wurde früher ausſchließlich auf 
die Weiſe dargeſtellt, daß man eine Löſung von 
Soda mit Aetzkalk kochte, wodurch Calciumcarbonat 
und Aetznatron entſtand. Durch Eindampfen der 
Löſung zur Trockne und Schmelzen der Maſſe 
erhielt man feſtes Aetznatron. Gegenwärtig ſtellt 
man feſtes Aetznatron (Laugenſtein) im Großen 
durch Schmelzen von Soda mit Eiſenoxyd bei 
ſtarker Weißgluth dar, wobei die Kohlenſäure 
entweicht und unmittelbar geſchmolzenes Aetznatron 
erhalten wird. Durch Auflöſen von feſtem Aetz⸗ 
natron in Waſſer, wobei ſehr viel Wärme frei 
wird, erhält man die Natronlauge; ſehr concen⸗ 
trirte Löſungen von Aetznatron kommen im Handel 
unter der Bezeichnung »Laugeneſſenz« vor. 


Natron, unterſchwefligſaures. Farbloſe, ſalzig 
bitter ſchmeckende Kryſtalle. Angewendet in der 
Photographie als Fixirungsmittel, indem die Lö⸗ 
fung dieſes Salzes Jod-, Brom⸗ und Chlorſilber 
zu löſen vermag, als ſogenanntes Antichlor zur 
Aufhebung der nachtheiligen Wirkung, welche 
ein kleiner Gehalt an Chlor in gebleichten Ge⸗ 


Natriumphosphat — Natron. 
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weben hervorbringt, in der Färberei und Zeug⸗ 
druckerei. 

Natron, unterſchwefligſaures. Löslichkeit des 
Natrons in Waſſer, A Tabelle für waſſerhältiges 
Salz, B Tabelle für waſſerfreies Salz. 


| Procent⸗ 
| Gehalt 
— FE E Jet ET 


| 
es 
ee Se, A D 
| I 
1:0052 1 0.637 
10211 5 3˙185 
1.0529 10 6˙371 
1:0807 15 9:556 
1:1087 20 12742 
11381 25 15'927 
11676 30 19113 
1:1986 35 22:298 
1.2297 40 25˙484 
12624 45 28:669 
12954 50 31-855 


Natron, zinnſaures. In eine flache Gußeiſen⸗ 
ſchale wird gebracht: 20 Zinn, 16 feſtes Aetz⸗ 
natron und 3 gepulverter Braunſtein und die 
Maſſe unter Umrühren zum Glühen erhitzt. Wenn 
eine Probe der Maſſe ſich in heißem Waſſer auf⸗ 
löſt und die Löſung beim Stehen feines, braunes 
Pulver abſcheidet, iſt der Proceß beendet; die 
Maſſe wird mit Waſſer gekocht, vom Braunſtein⸗ 
pulver abfiltrirt, bis zur Kryſtalliſation einge⸗ 
dampft und unter ſtetem Rühren abgekühlt; es 
ſcheiden ſich Kryſtalle von waſſerhaltigem zinn⸗ 
ſauren Natron ab. 

Natron, zinnſaures (nach Schäffer). 430g 
Bleiglätte, 0751 Natronlauge von 1-14 ſpecifi⸗ 
ſchem Gewicht und 245 g gekörntes Zinn; ebenſo 
bereitet, wie vorbeſchrieben. Miſchung auf 1:116 
ſpecifiſches Gewicht verdünnt. 

Natron, zinnſaures (nach Young) Fein ges 
pulvertes Schwarzzinn gemiſcht mit 1-5 Natron⸗ 
ſalpeter, Gemenge in eiſernem Gefäße erhitzt bis 
zur Rothgluth, ein Strom Waſſerdampf über die 
ſtets umzurührende Maſſe geleitet. Dämpfe von 
Salpeterſäure und ſalpetrigen Säuren entweichen 
und werden condenſirt; im Gefäße bleibt zinn⸗ 
ſaures Natron; es wird gelöſt und die Löſung 
eingedampft. Das zinnſaure Natron wird in be⸗ 
deutenden Mengen in der Färberei und Zeug⸗ 
druckerei verwendet. 

Natronlauge. Eine Löſung von — Procent 
Natronlauge zeigt das jpecifiihe Gewicht an 
Natriumhpdroggd bei 15° C.: 


D * S 
| re 
1 10012 | 5 1.059 
2 | 1023 6 1.070 
1 8 1085 7 1081 
0946 8 
1 


1092 


Natron — Natronlauge. 


Procent⸗ Specifiſches Specifiſches 


Gehalt Gewicht Gewicht 
9 1'103 35 | 1'354 
10 1115 36 1'395 
11 1126 37 1405 
12 1137 38 1'415 
13 1148 39 1'426 
14 1:159 40 1'437 
15 | 1170 41 1447 
16 1'181 42 1'456 
17 1:192 43 1'468 
18 1202 44 1478 
19 1213 45 1.488 
20 1'225 46 1.499 
21 1'236 47 1.508 
22 1:247 48 1'519 
23 1258 49 1.529 
24 1'269 50 1'540 
25 1:279 öl 1'550 
26 1:290 52 1:560 
27 1300 53 1·570 | 
28 1310 54 (REN 
29 1321 55 1591 
30 1332 56 1601 
31 1343 57 1611 
32 1351 58 1622 
33 1'363 | 59 1'633 
34 1.374 | 60 | 1.643 
| 


1 
Die Tabelle giebt den Gehalt an Natrium⸗ 
hydroxyd an und ſetzt völlig kauſtiſche Lauge voraus. 


Matronlauge. Specifiſches Gewicht der 
Löſungen von Aetznatron in Waſſer bei 15% C.: 
— —— 


egen Procent a. Procent 
| 
14285 30:220 12912 | 19:945 
1:4193 23-616 12843 | 19-341 
14101 29-011 12775 18730 
14011 28˙407 12708 18˙132 
1.3923 27-802 12642 17.528 
1:3836 27'200 12578 16'928 
1:3761 26594 1:2515 16:319 
13668 25.989 12453 15˙714 
13586 25˙385 12392 15˙110 
13505 24-780 12280 | 14'506 
1'3426 24176 12178 13:901 
1.3349 23.572 12058 ECH 
13273 22-967 11948 12˙692 
13198 22.363 11841 12˙088 
13143 21894 11734 11˙484 
13125 21-758 11630 10879 
13053 21˙154 11528 10˙275 
12982 20-550 11428 9:670 
1:1330 9:066 10587 4˙231 
11233 8462 10500 3:626 
11137 7˙857 140143022 
11042 7.253 10330 2418 
1:0948 6˙648 10246 1-813 
1:0855 6.044 1:0163 1:209 
10764 | 5440 1:0081 0:604 
10675 4.835 1.0040 0'302 
! 


Natron — Natronlauge. 


Naturgegenſtände — Nernſt's elektriſche Glühlampe. 
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Naturgegenſtände, Abgüſſe von. Man kann zu entziehen und die Faſer zäh zu machen; dann 


Naturgegenſtände, wie z. B. Schlangen, Eidechſen, 
Käfer, auch Früchte, Baumzweige u. ſ. w., in Me⸗ 
tallguß darſtellen, ohne erſt von denſelben eine aus 
Stücken zuſammengeſetzte Form anzufertigen, in⸗ 
dem man den Gegenſtand ſelbſt dazu verwendet, 
um eine aus einem einzigen Stück beſtehende Form 
herzuſtellen. Das Object wird zunächſt auf einen 
Draht geſtellt, welcher zugleich das Maß für den 
Durchmeſſer der Eingießöffnung für das geſchmol⸗ 
zene Metall giebt. Der Durchmeſſer dieſes Drahtes 
hängt natürlich von der Größe des Gegenſtandes 
ab und wird dieſer Draht in einem Brettchen be⸗ 
feſtigt. Sodann bringt man an den paſſenden 
Stellen des Gegenſtandes entſprechend viele dünnere 
Drähte an, welche die Lage der Windpfeifen in 
der künftigen Form bezeichnen. Der Gegenſtand 
und die Drähte werden nun mit einem dünnen 
Brei beſtrichen, welcher aus feinſt geſchlämmtem 
Ziegelmehl und ſo viel Leimwaſſer beſteht, daß 
nach dem Trocknen die Theilchen des Ziegelmehles 
aneinander haften bleiben. Nachdem der Anſtrich 
vollſtändig trocken iſt, giebt man einen zweiten 
und fährt in dieſer Weiſe fort, bis der Gegen⸗ 
ſtand von einer mehrere Millimeter dicken Schicht 
umhüllt iſt, die vollſtändig zuſammenhängt und 
keine Riſſe zeigt. Man trägt dann dickere Schichten 
von Ziegelmehl auf und errichtet endlich um das 
Bodenbrettchen vier Wände, ſo daß ein Kaſten 
entſteht, den man mit dem ſchwach angefeuchteten 
Ziegelmehle vollſtampft. Das Ganze wird nun 
langſam ausgetrocknet, ſodann bei 100% C. ges 
trocknet, die Drähte ausgezogen und ſchließlich 
ſehr langſam bis zur dunklen Rothgluth erhitzt. 
Der organiſche Körper wird hierbei vollſtändig 
veraſcht und ſpült man die Aſche mittelſt Queck⸗ 
ſilber aus der Form. Letztere wird ſodann ſtark 
angewärmt, mit dem geſchmolzenen Metalle gefüllt, 
nach dem Erkalten in Waſſer gelegt und die Form 
vorſichtig losgelöſt. Für ſolche Gegenſtände wendet 
man am zweckmäßigſten eine leicht ſchmelzende 
und die Formen ſcharf ausfüllende Legirung an, 
z. B. Buchdruckermetall oder eine Wismuth⸗ 
legirung (ſ. d.). Wenn man eine ſehr leichtflüſſige 
Legirung anwendet, wie Roſe's Metall, ſo kann 
man die Form in viel einfacherer Weiſe, als dies 
oben angegeben, durch Uebergießen des Objectes 
mit Gypsbrei herſtellen. Die Form muß aber 
dann ſo geſtaltet ſein, daß man das durch Aus⸗ 
trocknen verſchrumpfte Object vorſichtig aus der 
Form ziehen kann. In Formen, welche aber in 
der oben angegebenen Weiſe aus Ziegelmehl her⸗ 
geſtellt wurden, kann man ſelbſt Bronzegüſſe aus⸗ 
führen. 

Naturſelbſtdruck iſt ein Verfahren, Pflanzen, 
Inſecten ꝛc. ohne Vermittlung eines Zeichners 
naturgetreu abzubilden; man trocknet und preßt 
zu dieſem Zwecke die Pflanze zwiſchen Löſchpapier 
und bringt ſie wiederholt in Waſſer und läßt ſie 
wieder trocknen, um ihr alle löslichen Subſtanzen 


Lem bie Pflanze auf eine glatte Bleiplatte ge⸗ 
legt, mit einer Stahlplatte bedeckt und das Ganze 
durch ein Walzenpaar gezogen. Der ſo in der 
Bleiplatte erhaltene naturgetreue Abdruck wird 
ſodann galvanoplaſtiſch oder mit Guttapercha ab⸗ 
geformt, und die von dieſer Form galvanoplaſtiſch 
hergeſtellte Kupferplatte zum Drucke in der Kupfer⸗ 
druckpreſſe verwendet; in ähnlicher Weiſe wird auch 
3. B. beim Naturſelbſtdruck von Spitzen verfahren, 
nur unterbleibt hierbei die Vorbereitung durch 
Einlegen in Waſſer und Trocknen. 


Menpelgelb, Giallolino. Eine ſchöne Maler⸗ 
farbe, welche aus antimonſaurem Bleioxyd beſteht 
und auf zweifache Weiſe erhalten werden kann. 
a) Man miſcht 1 ganz reinen Brechweinſtein durch 
langes Zuſammenreiben ſehr innig mit 2 Blei⸗ 
nitrat und 4 Kochſalz, ſchmilzt das Gemenge bei 
mäßiger Glühhitze in einem heſſiſchen Tiegel und 
gießt die noch flüſſige Maſſe auf eine kalte Eiſen⸗ 
platte. Die erkaltete Schmelze wird mit Waſſer 
ausgekocht, wobei das antimonſaure Bleioxyd in 
Geſtalt eines mehr oder minder hochgelben Pul⸗ 
vers zurückbleibt. Es iſt jedoch durchaus nicht 
leicht, dieſes günſtige Reſultat in allen Fällen 
mit voller Sicherheit zu erzielen; hat man einen 
gewiſſen Hitzegrad nur um ein Geringes über⸗ 
ſchritten, ſo reſultirt eine harte, feſte Maſſe, 
welche bei noch ſo langem Kochen nicht zu einem 
feinen Pulver wird, ſondern ſtets eine ſandige 
Maſſe von wenig feuriger Farbe bleibt. b) Man 
ſchmilzt 2 Brechweinſtein, 4 Bleinitrat, 8 Koch⸗ 
ſalz. Wenn man die Schmelze mit ſehr verdünnter 
Salzſäure durch längere Zeit behandelt, ſo kann 
man derſelben eine gewiſſe Menge von Bleioxyd 
entziehen, wodurch man ein Product von größerem 
Feuer erhält. Es iſt aber bei dieſer Behandlung 
mit Salzſäure große Aufmerkſamkeit nöthig, indem 
durch zu concentrirte Säure leicht das ganze 
Product unbrauchbar werden kann. Das Neapel⸗ 
gelb wird in der Oelmalerei und auch als Schmelz⸗ 
farbe in der Porzellan- und Glasmalerei vers 
wendet. 


Neodym, ſ. Cerium. 


Mernft’s elektriſche Glühlampe. Faſt 
gleichzeitig iſt es Prof. Nernſt und Dr. Auer 
von Welsbach (ſ. bei Osmium, Verwendung 
des Osmiums) gelungen, elektriſche Glühlampen 
darzuſtellen, bei welchen der leuchtende Faden 
nicht aus verbrennbarer Subſtanz (Kohle) beſteht, 
daher auch nicht in ein luftleeres Gefäß ein⸗ 
geſchloſſen zu ſein braucht. Nach den bis nun in 
die Oeffentlichkeit gelangten Nachrichten verwen⸗ 
det Nernſt als leuchtenden Körper in ſeinen 
Lampen Metalloxyde, welche bis auf jenen Hitze⸗ 
grad erwärmt, welchen ein elektriſcher Strom von 
beſtimmter Stärke zu liefern ver mag, nicht ſchmelzen 
aber in ſo ſtarkes Glühen gerathen, daß ſie un⸗ 
gemein helles Licht ausſtrahlen. Solche Körper 


Naturgegenſtände — Nernſt's elektriſche Glühlampe. 
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Neugold — Neuſilber. 


find z. B. Magneſia, Zirkonoxyd und die Oxyde Legirung beſtanden; fie enthielten circa 88% Kupfer, 


jener Metalle, welche Dr. Auer von Welsbach 
zur Darſtellung der Glühkörper für ſeine Gas⸗ 
lampen anwendet (Oxyde der Metalle der Cerium⸗ 
gruppe). Bei einer Conſtruction der Nernſt'ſchen 
Glühlampe liefert z. B. ein Hohlcylinder aus ge⸗ 
brannter Magneſia, welcher 7 mm lang, 1˙5 mm 
dick war und einen inneren Durchmeſſer von 04 mm 


beſaß, nach dem Chemiſchen Jahresbericht für | 
1898, bei 0:23 Ampere Wechſelſtrom von 118 Volt 


Spannung ſchön weißes Licht von 31 Hefnerſtärke. 


Neugold. Bezeichnung einer bronzeähnlichen 
Legirung, welche ſich gut walzen und ſtanzen 
läßt, von ziemlich hellgelber Färbung iſt und 
zur Darſtellung von ſehr billigen Schmuckſachen 
verwendet werden kann. Man ſtellt ſie durch Zu⸗ 
ſammenſchmelzen von 32 Kupfer, 18 Zink, 3 Zinn 
und 1½ Blei in Tiegeln dar. 


Neuſilber, Chinaſilber, Argentan, Alpacca, 
Elektron, Pakfong, Weißkupfer (die beiden letzt⸗ 
angeführten Namen find veraltet); franz. Alfenide, 
argentane, Tiers-argent, Argent Christofle, Argent 
Ruolz (dieſe beiden Namen nach franzöſiſchen 
Großfabrikanten von Neuſilber), maillechort, engl. 
German- silver, Chinese-silver, auch (fälſchlich) 
Eleetro-plate, ital. argentina, jpan. plata alemana. 
Unter dieſen und noch anderen Namen kommen 
im Handel Metallwaaren vor, welche im Allgemeinen 
aus Legirungen von Kupfer, Zink und Nickel an⸗ 
zuſehen ſind. Es iſt dies aber gewiſſermaßen nur 
der Grundtypus für die in die Gruppe des Neu⸗ 
ſilbers zu rechnenden Legirungen, indem man häufig, 
um eine neue Legirung zu ſchaffen, den Kupfer⸗ 
Zink⸗Nickel⸗Legirungen ſehr wechſelnde procentiſche 
Zuſammenſetzung giebt oder ihnen kleine Mengen 
anderer Metalle zufügt. Seitdem man das Alu⸗ 
minium in die Reihe der allgemein verwendeten 
Metalle aufgenommen hat, wird auch dieſes Me⸗ 
tall, und zwar mit Vortheil, zur Herſtellung der 
Neuſilbercompoſitionen benützt. 

Wir verdanken die Kenntniß dieſer Legirungen 
den chineſiſchen Metallarbeitern, welche dieſelbe 
unter der Bezeichnung Pak⸗fong oder Pak⸗tong 
ſchon ſeit langer Zeit darſtellen und zur An⸗ 
fertigung von Gefäßen verwenden. Erſt im 
17. Jahrhundert kamen Pakfongwaaren nach 
Europa, aber erſt gegen Ende des 18. Jahr⸗ 
hunderts wurde in Folge der Fortſchritte, welche 
die analytiſche Chemie damals ſchon gemacht 
hatte, bekannt, daß das Pakfong aus Kupfer, 
Zink und Nickel beſtehe. In den Metallwerken zu 
Suhl bereitete man ſchon um das Jahr 1770 
eine dem Pakfong dem Ausſehen nach ſehr ähn⸗ 
liche Legirung, welche als Suhler Weißkupfer 
bekannt war. Es wurde dieſe Legirung aus weißen 
Metalltörnern hergeſtellt, welche man beim Pochen 
und Waſchen alter Schlacken erhalten hatte. Erſt 
im Jahre 1823 wurde feſtgeſtellt, daß dieſe Me⸗ 
tallkörner aus einer unſerem Neuſilber ähnlichen 


8:750/, Nickel, 175% Eiſen und außerdem kleine 
Mengen von Antimon, Schwefel u. ſ. w. 

Den entſcheidenden Anſtoß zur fabriksmäßigen 
Darſtellung von Nickel⸗Kupfer⸗Zink⸗Legirungen 
gab ein Preisausſchreiben, welches der Verein zur 
Beförderung des Gewerbefleißes in Preußen im 
Jahre 1823 ergehen ließ. Dieſes Preisausſchreiben 
forderte die Herſtellung einer weißen Legirung, 
welche im Ausſehen einem Silber mit 750 Tauſend⸗ 


ſtel Feingehalt gleicht, zu Speiſegeräthen geeignet 
iſt und nur den ſechsſten Theil vom Preiſe des 
Silbers koſten darf. Die Aufgabe wurde 1824 


beinahe gleichzeitig durch Gebrüder Henainger 
(Berlin) und Dr. Geitner in Schneeberg gelöſt und 
muß auch in Wien zur gleichen Zeit gelöſt worden 
fein, weil 1824 ſchon eine Neuſilberfabrik in Wien 
errichtet wurde. Die erſten Fabrikanten, welche 
dieſe Legirungen in Frankreich darſtellten, waren 
Maillet und Chorier, und entſtand aus der 
Zuſammenziehung ihrer Namen das Wort Maille⸗ 
chort. Erſt mit dem Fortſchreiten der Metall⸗ 
technik gelang es um die Mitte des 19. Jahr⸗ 
hunderts Neuſilberwaaren herzuſtellen, welche 
wirklich eine weiße Farbe haben, indeß die älteren 
Legirungen mehr oder weniger eine gelbe Färbung 


zeigten. Ihre Bedeutung als Material zur Dar⸗ 


ſtellung feinſter Speiſe- und Tafelgeräthe erhielten 
dieſe Legirungen aber erſt, ſeiidem man anfing, 
ſie ſtark mit Feinſilber (auf galvaniſchem Wege) 
zu überziehen und die Gegenſtände hierdurch dem 
Ausſehen nach ſolchen aus Silber vollkommen 


gleichzuſtellen. 


In neuerer Zeit droht der Neuſilberinduſtrie 
eine Schädigung durch zweierlei Urſachen; die 
eine derſelben liegt in der fortwährenden Ent⸗ 
werthung des Silbers, die nothwendigerweiſe 
auch ein ſtetes Billigerwerden der Silbergeräthe 
nach ſich zieht; die andere beſteht in der (Got: 
currenz, welche das Aluminium den anderen 
weißen Metallen macht; die Legirungen aus Alu⸗ 
minium und Silber dürften in dieſer Beziehung 
der mächtigſte Nebenbuhler des Neuſilbers werden. 

Menfilber. Zuſammenſetzung verſchiedener 
Arten desſelben. Das Neuſilber und die ihm 
ähnlich zuſammengeſetzten Legirungen zeigen in 
Bezug auf ihre Mengenverhältniſſe oft ſehr be⸗ 
deutende Unterſchiede und geben die nachſtehenden 
Analyſen hierüber Aufſchluß. 


Neuſilber, verſchiedener Herkunft. 


Kupfer Zint Nickel Blei Eiſen 
Franz. für Blech 50 318 18.7 — — 
Franzöſiſches 50 30 20 — — 

> une 8 16:7 — — 
Wiener 50 25 25 — — 
a E em EEGEN 22 — — 

> Arer pt? 20 20 — — 
Berliner 54 28 18 — — 
D „555 291 17˙5 — — 


Neugold — Neuſilber. 
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Kupfer Zink Nickel Blei Eiſen 1 I 1171 IV 
Engliſches .6334 2701 1913 — — Kupfer .. 6415 6353 63:88 55:31 
> . 6240 2215 1505 — 300 Bei... 018 018 032 018 
H ..6263 2605 1085 — — Eiſen — (Dän 037 0:33. 043 
5 5740 25 13 — — Nickel .. 1743 1803 17-95 31:07 
Zink. . . 17.65 1779 1758 13:01 
Kupfer Zink Nickel Qualität 


Nr. IV iſt die als Nickelin bezeichnete Legi⸗ 


Neuſilber, engl. 8 35 4 feinſte Sorte rung 
A ſehr ſchön, aber ae . E 
> » 8 35 8 ſehr ſtrengflüſſig Neuſilber, chineſiſches, ſogenanntes Pak fong. 
ordinär, leicht Zuſammenſetzung chineſiſcher Pak⸗fongwaaren. 
» > 8 6˙5 3 7 ` 1 11 
ſchmelzbar ; a zit 
„ beutiches 52 26 22 erſter Qualität A e ? 
» 298 30 11 zweiter Kupfer =» SS 
„ „„ 68 31 6 dritter Zint 443 > 
éiert: ER. 15-2 30:8 
Kupfer Zint Nickel ig A ETC — 2:7 
55 25 20 } S 
5 2 13—18 Man kann jene Legirungen, deren Zuſammen⸗ 
3. 52 26 22 Prima ſetzung im Vorſtehenden angegeben iſt, als typiſch 
4. 59 30 11 Secunda für den Begriff Neuſilber oder Argentan anſehen, 
5. 63 31 6 Tertia und iſt nach dieſem das Neuſilber der Weſenheit 
6. 59˙3 25˙9 14-8 ordinär nach eine Kupfer⸗Zink⸗Nickellegirung, deren werth⸗ 


Pakfong, chineſiſches. 


Kupfer Zint Nickel Eiſen 
26°3 36˙8 36·˙8 — 
43:8 40:6 15:6 — 
45˙7 36˙9 17˙9 — 
40˙4 25˙4 31˙6 2:60 
Neuſilber für den Guß. 
Kupfer Zink Nickel Blei 
48˙5⁵ 24-3 244 29 
54-5 21-8 218 19 
58:3 19:4 19-4 2:9 
578 271 143 0:8 
57.0 20˙0 20˙0 30 
Kupfer Zink Nickel Blei 
2 1 1 0:12 
5 2 2 0:18 
60 20 20 3 
57:8 271 14:3 0:8 
54 29 17 — 


Neuſilber als Spiegelmetall dienend, wird 
aus einer Legirung von Kupfer 32, Zinn 155, | 
Nickel 2 dargeſtellt. 


Neuſilber für lyoniſche Waaren (für unechte 
Gold⸗ und Silberdrähte) beſteht aus einer Les 
girung von 70 Kupfer, 15 Nickel, 15 Zink. 


Die nachfolgenden Zuſammenſtellungen geben 
eine Ueberſicht der in verſchiedenen Ländern und 
für verſchiedene Zwecke verwendeten Legirungen 
von einer dem Neuſilber ähnlichen Zuſammen⸗ 
ſetzung. 


Neuſilber, Zuſammenſetzung verſchiedener 
Sorten von Neuſilber (Argentan) nach R. Thal. 


volle Eigenſchaften: Härte und weiß bleibende 
Färbung, umſo mehr hervortreten, je größer der 
Nickelgehalt der Legirung iſt. Die Abänderungen 
in der Zuſammenſetzung des Neuſilbers, die von 
verſchiedenen Fabrikanten vorgenommen wurden, 
beziehen ſich auf kleine Zuſätze von Blei, Eiſen 
und Zinn. Die ſogenannten Ruolz⸗Metalle 
(ſiehe dieſe)h, welche zwar in Bezug auf ihre 
Eigenſchaften ſehr werthvoll ſind, können nicht 
zur Gruppe Neuſilber im eigentlichen Sinne des 
Wortes gerechnet werden; ſie enthalten zwar alle 
Kupfer und Nickel — einige derſelben auch Zink 
— aber ſie enthalten außerdem auch noch eine 
ſehr bedeutende Silbermenge, die zwiſchen 20 
und 40% vom Geſammtgewichte der Legirung, 
beträgt; man kann ſie daher richtiger in die Reihe 
der Silberlegirungen ſtellen. 

Die im eigentlichen Sinne des Wortes als— 
Neuſilber zu bezeichnenden Legirungen haben 
große Feſtigkeit, Härte und mäßige Dehnbarkeit 
in der Kälte; außer Kobalt und Silber ſind alle 
Metalle theils unbedingt, theils in gewiſſen 
Mengen den guten Eigenſchaften der Neuſilber⸗ 
legirungen nachtheilig. Arien bewirkt ſchon in. 
ganz kleinen Quantitäten große Sprödigkeit und 
ſchnelles braungelbes Anlaufen; durch Eiſen werden 


die Legirungen zwar weißer und dichter, aber 


härter, ſpröder und ſchwerer zu bearbeiten. Blei 
erhöht die Farbe, aber auch die Sprödigkeit, 
doch wird es aus erſterer Urſache hie und da in 
kleineren Mengen Gußwaaren zugeſetzt. Zinn 
macht ſehr ſpröde und hart, Mangan hart. Durch 
einen kleinen Cadmiumgehalt ſoll der Schmelz⸗ 
punkt ſinken; durch einen Zuſatz von Aluminium 
wird die Weiße und die Politurfähigkeit erhöht. 

Bei richtiger Zuſammenſetzung weiſt das Neu⸗ 
ſilber ähnlichen Glanz und Farbe auf wie zwölf⸗ 
löthiges Silber. Am größten iſt die Aehnlichkeit 


Neuſilber. 
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I 
Kupfer Zink Nickel Blei | Eifen Beſchaffen heit 
Neuſilber von Berlin. 52 26 22 — | — | Prima. 
> > > 59 30 11 „„ Keel 
» > > 63 31 | 6 I eTertig. 
Shbeffedd A 593 1259 148 — | — Ordinär. 8 1 
r d e SE mit 750 Tauſendſtel Fein⸗ 
| | Elektrum, im Ausſehen hochpolirtem 
Eegenen 51:6 |226 1258| — — Silber gleichend; dem feinſten chineſi⸗ 
ſchen Pakfong gleich. 
me ZZ ok, ar, 457 20 34.3 _ | _ Strengflüſſig, ſchwierig, aber noch kalt 
bearbeitbar. E 
8 Ordinär, leicht ſchmelzbar, ſchwierig 
. DR 87 IE | — walzbar; entſprechend der chineſiſchen 
Legirung Tutenag. 
Walzbares Neuſilber . 1552 20,7 241 — | — Wie Silber mit 750 Tauſendſtel. 
5 > . 60:0 |20:0 200 — | — Für Tiſchgeräthe. 
> » 1800 250 250 — | — | Ebenfo. 
> > 59.2 1148 |260 | — — Feinſte Sorte, bläulichweiß. 
H D .1520 1260 |22.0 | — — — 
Gießbares Neuſilber 48.5 12,1 39.4 — | — | Leichter ſchmelzbar und ſpröder. 
> > .154°0 |180 250 | 30 | — | Ebenio. 
> * 33·0 11˙0 |440 10 — — 
D > . 1300 |10:0 |400 | 10 | — — 
Franz. Maillechort 65 20 15 — lge — 
» D 60 20 20 — — — 
> » 60 15 25 — — — 
Franz. Neufilber. - 50 313 18.7 — | — — 
* » Seel 30 20 — — — 
Engliſches Neuſilber 63:34 1701 19.1 — | — Birmingham, für Tiichgeräthe. 
> „62.40 22.151505 — | — 
8 62.68 26.55 10.8 — | — u 
> > 57˙40 25:00 13°00| — 3 Sheffield (ſehr elaſtiſch). 4 
Wiener Neuſilber . 50 25 25 — — Zar nicht anlaufend, nicht jehr weiß. 
- ` E E 1222 122 | — | — ie Silber, für Tiſchgeräthe. 
> > „60 20 20 — — Wie Silber, gut zu bearbeiten. 
Deutſches Neuſilber 54 28 18 — = — 
> > 55 291175 — — — 
» » 1 — 
> „ 46678 19.97 13˙3— — = 
» > „ = 
Sa s 450 31.25 187 — | — = 
Chineſiſches Neuſilber . 26:3 | 36:8 | 368 ja |, — — 
> > 43·8 140,6 |156 | — — — 
> „ 45.7 369174 — | — | Zutenag 


Neuſilber⸗Sorten mit abfichtlich zugeſetzten Mengen anderer Metalle: 


Kupfer 


age 
| gelen wie ab Sinn 


big 


Beihaffenheit 


Neufilber f. Gußwaare 2 1 1 oa — _|_ 
* D D 5 2 2 1018 — | — | — 
Sing, > > 60. 20 20 13:00 — | — | — 
> > > 57-81 27-11 143 0.801 — | — | — 
Saken M 57. 83 — —— 

Franz. Neufilber . 59:11 3021,97) — 2 HZ 
2469-9 58 19˙8 — 47 —— 
» > 4698 551981 — | — | — | 
> >» 79-7 08281301 — | — (om — 

Englifches Neuſilber . 1574250 180 — | — | — 30 

Franz. Neuſilber . 65·4 134168 — — | — |34 
CSL „ 4666 136 a E E ES E 

Amerik. Neufilber ` 98 36 24 — — — 1 


Neuſilber. 


Im Ausſehen dem Silber gleichend. 
Für zu löthende Gegenſtände. 
Für geringe Waare. 

Für Löffel. 

Weiß, für Eßgeräthe. 

Gelb * 


Sehr elaſtiſch, walzbar. 
Pariſer Maillechort. 


* * 
1 Kobalt, 2 Zinn, 2 Silber, 2 Mangan. 


Neuſilber. 


bei Legirungen mit 50—55 Kupfer, 25—30 Zink 
und 18—22 Nickel. Um Neuſilber von Silber von 
790% Feinheit zu unterſcheiden, wird der Strich 
des zu unterſuchenden Metalles auf dem Probir⸗ 
ſtein mit Salpeterſäure befeuchtet; die entſtehende 
Löſung giebt eine Trübung von Chlorſilber, 
welche ſich bei verſilbertem Neuſilber nur ganz 
ſchwach zeigt. Außerdem fühlt ſich Neuſilber 
etwas fettig an und hat einen etwas härteren 
und ſchärferen Klang als Silber. 

Die Dehnbarkeit und Sprödigkeit des Neuſilbers 
iſt gerade ſo groß wie die des Meſſings; es iſt 
in der Hitze ebenſo ſpröde wie dieſes, dagegen iſt 
feine abſolute Feſtigkeit größer als die des Meſſings 
71:97—82:07 kg für 1 mms bei hart⸗ 
gezogenem, 5048 — 52.45 kg bei ausgeglühtem 
Draht. Specifiſches Gewicht 7-18 —8:948. Der 
Bruch iſt in gezogenem Zuſtande kryſtalliniſch, in 
gewalztem dichtkörnig oder feinzackig. Beim Er⸗ 
hitzen läuft es ſtahlartig an, wird in rothglühen⸗ 
dem Zuſtande ſchmiedebar; wird die Temperatur 
noch mehr geſteigert, jo wird es jo ſpröde, daß 
es ſich pulvern läßt; in Weißgluth ſchmilzt es, 
wobei unter Luftzutritt Zink verdampft und mit 
grünlichweißem Licht verbrennt, und zwar umſo 
leichter, je weniger Nickel die betreffende Legirung 
enthält. 

An der Luft läuft es weniger leicht an als 
Silber, auch wird es von Schwefelwaſſerſtoff 
weniger leicht geſchwärzt; mit der Zeit erhält es 
aber ein gelbliches Ausſehen, das jedoch mit 
verdünnter Schwefelſäure oder mit Sand, Aſche 
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Salpeterſäure von 1˙25 ſpecifiſchem Gewichte. 
Dieſelbe bringt auf verſilberter Waare einen rothen 
Fleck hervor. 

Legirungen von Kupfer und Nickel allein ſind 
theurer, ſtrengflüſſiger, härter und laufen leichter 
an als ſolche, die gleichzeitig Zink enthalten; ſie 
werden daher, obwohl ſie ſich in Folge ihrer Härte 
weniger leicht abnützen als letztere, verhältniß⸗ 
mäßig ſelten angewendet. Eine Legirung von 
71˙43 Kupfer und 28:25 Nickel iſt auf dem 
Probirſtein kaum vom Silber zu unterſcheiden. 
Derartige Legirungen dienen ſtatt des reinen 
Nickels, welches zu theuer iſt und deſſen Schmelz⸗ 
temperatur zu hoch liegt, zur Herſtellung von 
Scheidemünzen, welche fi) durch ſchwierige Oxy⸗ 
dirbarkeit und große Härte auszeichnen. 

Bleche aus Kupfer mit 1—3% Nickel laſſen 
ſich heiß auswalzen, ſind feſter und zäher als 
Kupfer⸗ und Meſſingbleche und beſonders zu 
Feuerbüchſen geeignet. 

Eine Legirung von 60 Kupfer, 15 Zink, 
25 Nickel für reibende Maſchinentheile ſoll drei⸗ 
mal ſo widerſtandsfähig ſein als Bronze. 

Der Nickelgehalt des Neuſilbers ſchwankt meiſt 
zwiſchen 12 und 26%; der Kupfergehalt beträgt 
gewöhnlich 50-60%, bei mehr Kupfer wird die 
Farbe gelblich bis bräunlich. Zink, das zu 20 
bis 30% der Legirung zugeſetzt wird, hat die 
Wirkung, daß die Schmelztemperatur herabgeſetzt 
und damit die dem Nickel eigenthümliche Gas⸗ 
entwickelung beim Gießen, gleichzeitig aber auch 
die Geſchmeidigkeit und Widerſtandsfähigkeit gegen 


und Ziegelmehl ſich entfernen läßt; durch Tore chemiſche Einflüſſe vermindert wird. Bei 50% Zint 


Flüſſigteiten wird es ſtärker angegriffen als 
Silber von %% Feinheit, dagegen weniger 
ſtark als Meſſing und Kupfer; unter concentrirtem 
Eſſig färbt es ſich grünſchwarz, unter Kochſalz⸗ 
löſung rothbraun, unter Salmiak und Weinſäure⸗ 
löſung ſchwarz mit grünen Flecken, unter Oral- 
ſäure ſchwarz, unter Wein dunkelbraun. 

Häufig giebt man Tafelgeräthen aus Neuſilber 
eine ſtarke galvaniſche Verſilberung (elektroplattirte 
Waaren, Electro-Plate, China-, Alpacca⸗, Peru: 
filber), wodurch das Neuſilber weißer wird als 
ſilberplattirtes Kupfer, auch nicht durch Ab⸗ 
nutzen roth wird, von kochendem Eſſig nicht an⸗ 
gegriffen wird und zwei Drittel billiger iſt als 
Silber von 0˙812 Feinheit. Peru⸗, Alpacca⸗ oder 
Chinaſilber wies z. B. 65·24 Kupfer, 1952 Zink, 
13:0 Nickel, 2:05 Silber und 0˙12 Eiſen auf. 
Verſilbert werden auf dieſe Art drei Sorten von 
Neuſilber, und zwar ſolche mit 5, 10 und 15 
Nickel; die letztere verſilbert ſich am ſchwerſten 
und muß man ſie vorher in Queckſilber tauchen; 
wenn die Verſilberung ſtattgefunden hat, werden 
die Gegenſtände an einer rotirenden Bürſte ge⸗ 
kratzt und dann erſt mittelſt Stahl und Blut⸗ 
ſtein polirt. Um eine verſilberte Neuſilberlegirung 
zu erkennen, betupft man den Gegenſtand mit 
einer Löſung von dichromſaurem Kalium in reiner 


wird die Legirung hart. Am ſilberähnlichſten ſoll 
eine Legirung von 3 Kupfer, 1 Zink, 1 Nickel 
oder eine ſolche von 55 Kupfer, 30 Zink, 18 Nickel 
ſein. Eine Legirung von 50 Kupfer, 25 Zink und 
25 Nickel iſt härter und mehr bläulich als weiß, 
läuft jedoch weniger an, weshalb ſie beſondere 
Eignung für Tafelgeſchirr beſitzt. 

Die Leichtſchmelzbarkeit und Gießbarkeit des 
Neuſilbers kann man außerdem durch Zuſatz von 
Blei und Cadmium, die Politurfähigkeit und den 
Klang durch Zuſatz von Zinn, die Feſtigkeit durch 
Zuſatz von Phosphor- und Mangankupfer ers 
höhen. Arſen und Eiſen bewirken Sprödigkeit. 

Surrogate für Neuſilber. Das Nickel gehört 
zu den koſtſpieligen Metallen und hat die Eigen⸗ 
ſchaft, in Legirungen leicht die Entſtehung von 
blaſigen Güſſen zu veranlaſſen. Um beiden Uebel⸗ 
ſtänden auszuweichen, hat man die Einführung 
verſchiedener anderer Metalle in die Neuſilber⸗ 
legirungen verſucht und iſt hierdurch eine lange 
Reihe von Legirungen entſtanden, welche man als 
Surrogate für Neuſilber bezeichnen kann. Wie 
aber die Wahrnehmung lehrt, haben alle der⸗ 
artigen Compoſitionen dem eigentlichen Neuſilber 
in Bezug auf allgemeine Anwendung keinen ſon⸗ 
derlichen Eintrag gemacht. Beſonders gilt dies 
von der Verwendung des Neuſilbers als Eß⸗ und 
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Tafelgeräth; in der Eignung für dieſe Zwecke 
ſteht ſchwer verſilbertes Neuſilber den Silber⸗ 
geräthen gleich und übertrifft dieſelben in Bezug 
auf Dauerhaftigkeit in ſehr bedeutendem Maße, 
da es in Folge ſeiner Härte eine weit geringere 
Abnützung zeigt. 

Zu den Surrogaten für Neufilber ſind die fol- 
genden Legirungen zu rechnen: 

Argometall, 

Arguzoid, 

Argyroid, 

Argyrophan, 

Aphtit (Sideraphtit), 

Dienett's Metall, 

Ferroneuſilber, 

Manganneuſilber, 

Manganin, 

Neogen, 

Nickelbronze, 

Nickelin, 

Platinoid, 

Silveroid (vgl. Silberine), 

Stirling, 

Wismuthbronze. | 

Die nachſtehenden Zuſammenſtellungen ver⸗ 
ſinnlichen die Art und Mengen der in dieſen 
Compoſitionen enthaltenen Metalle. 


Aphtit und Argyroid (Sideraphtit). 
Eiſen 
Nickel 


Kupfer 
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(Leicht gießbar, daher für Kunſtgegenſtände 
gut zu verwenden.) 


Nickelbronze. 
re 60 
Sn ers Alete 20 
NER ra east Daf 20 

Wismuthbronze. 

1 1 m IV 
Kupfer 25 45 69 47 
Nickel 24 325 10 30:9 
Antimon 50 — — — 
Wismuth 1 2 1 0˙1 
Zinn — 16 15 1 
Zink — 215. 20 21 
Aluminium. — — 1 — 


Nr. Lift hart und ſehr glänzend, iſt geeignet 
für Lampenreflectoren und Achſenlager; Nr. II iſt 


hart, klingend, wird von Seewaſſer nicht ange⸗ 


griffen; für Beſtandtheile von Seeſchiffen, Röhren, 
Telegraphendrähten und Clavierſaiten; Nr. III 
und Nr. IV für Taſſen, Löffel u. ſ. w. 

Maillechort nennt man Legirungen mit Zink 
und Kupfer im Verhältniß von 2:1 und mit 6 
bis 15% Nickel. Chriſtofleé's Maillechort beſteht 
aus 15 Nickel, 60 Kupfer, 25 Zink. Weißmetall 
iſt eine Kupferzinklegirung mit 20— 25% Nickel. 

Manganneuſilber. Legirungen von Kupfer, 
Zink und Mangan haben vor den Neuſilberlegi⸗ 
rungen den Vorzug, daß ſie bedeutend billiger ſind 
und weniger blaſige Güſſe liefern als dieſe; dabei 
ſind ſie hell gefärbt, annähernd ſo dehnbar wie 
Neuſilber, aber weniger widerſtandsfähig gegen 
chemiſche Einwirkungen; ſollen die Legirungen rein 
weiß ſein, ſo müſſen ſie einen hohen Mangangehalt 
erhalten, wodurch ſie ſchwerer bearbeitbar werden, 
wozu die Eiſenhältigkeit des Mangans noch bei⸗ 
trägt, während eiſenfreies Mangan für dieſen Zweck 
zu koſtſpielig iſt. Als Erſatz für Neuſilber ſoll 
ſich eine Legirung von 60 Kupfer, 15 Zink und 
40% Ferromangan (mit 70—80% Mangan), und 
für Zapfenlager, Ventile ꝛc. eine ſolche von 
60 Kupfer, 10 Zink und 40 Ferromangan (mit 600% 
Mangan) eignen. 

Für leicht gießbare, dünnwandige und come 
plicirt geformte Gegenſtände werden Legirungen 
aus 52— 50 Kupfer, 17— 15 Nickel, 5— 10 Zink, 
1—5 Mangan und 3—5 Phosphorkupfer (mit 
150% Phosphor) empfohlen. 

Wismuthneuſilber, Wis muthbronze. Eine 
Legirung von 25 Kupfer, 24 Nickel, 50 Antimon 
und 1 Wismuth widerſteht den atmoſphäriſchen 
Einflüſſen gut und zeichnet ſich durch große Härte 
und Glanz aus. Eine andere harte, zähe, hell⸗ 
klingende Legirung, welche durch Seewaſſer wenig 
angegriffen wird, weshalb ſie ſich für Schiffs⸗ 
ſchrauben, Röhren ze. gut eignet, beſteht aus 0-4 Th. 
einer Legirung von 16 Zinn und 1 Wismuth mit 
45 Kupfer, 22:5 Zink, 32:5 Nickel. Für Löffel, 
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Taſſen ꝛc. verwendet man eine 
69 Kupfer, 20 Zink, 10 Nickel und 1 Theil einer Le⸗ 
girung von 15 Zinn, 1 Aluminium und 1 Wis⸗ 
muth beſteht. Eine weichere, ſehr zähe Legirung 
beſteht aus 47 Kupfer, 21 Zink, 309 Nickel, 
1 Zinn und 0˙1 Wismuth. Manche nickelhältige 
Legirungen von einer Zuſammenſetzung, welche jener 
der Neuſilberlegirungen ähnlich iſt, beſitzen die 
Eigenſchaft, dem Durchgang eines eleltriſchen 
Stromes einen ſehr hohen Widerſtand entgegen⸗ 
zuſetzen, und wendet man daher dieſelben beim 
Bau der elektriſchen Apparate gegenwärtig ſehr 
häufig an. Die hierher gehörigen Legirungen werden 
als Nickelin, Manganin, auch als Platinoid be⸗ 
zeichnet. (Siehe hierüber Nickellegirungen für Elek⸗ 
tricitätszwecke.) 
Ueuſilber. Darſtellung von Neuſilber. Bei der 
Darſtellung von nickelhaltigen Legirungen kommt 
es noch mehr als bei jenen anderer Metalle auf 
den Reinheitsgrad der in Arbeit genommenen 
Metalle an, und iſt es unbedingt nothwendig, letztere 
vor ihrer Verwendung auf das Vorhandenſein 
fremder Stoffe zu prüfen. Namentlich find es aber 
kleine Mengen von Arſen und Antimon, welche 
in dieſem Falle von ſehr nachtheiligem Einfluſſe 
ſind; minder nachtheilig wirken Eiſen und Mangan. 


Bronze, die 


Da es ſich durch zahlreiche und mit ſchwerem Gelde 
bezahlte Erfahrungen von Seite der Praktiker 
herausgeſtellt hat, daß es aller Sorgfalt zum 
Trotze geradezu unmöglich iſt, aus unreinem Me⸗ 
talle ein Neuſilber von vorzüglicher Beſchaffenheit 
darzuſtellen, gebraucht gegenwärtig wohl jeder 
Fabrikant von Neuſilber die Vorſicht, die von 
ihm in Arbeit zu nehmenden Metalle chemiſch unter⸗ 
ſuchen zu laſſen und alle nicht genügend rein 
befundenen Metalle auszuſchließen. 

Das Nickel, welches gegenwärtig im Handel vor⸗ 
kommt, iſt faſt ganz rein und enthält meiſtens nur 
etwas Kobalt und eine ſehr geringe Menge an Eiſen; 
auch Zink kommt in genügend reinem Zuſtande 
vor. Das Hauptaugenmerk bei der Unterſuchung 
der Rohmetalle iſt daher auf das Kupfer zu richten, 
welches oft ſo viel fremde Körper enthält, daß ſich 
der Einfluß derſelben auf die Beſchaffenheit des 
Neuſilbers geltend macht. Gegenwärtig, wo ſchon 
eine ſehr bedeutende Menge Kupfer in den Handel 
kommt, welches auf elektrochemiſchem Wege ge— 
reinigt wurde, iſt es daher nicht ſchwierig, die 
Materialien zur Darſtellung von Neuſilber rein zu 
erhalten und eine Legirung von tadelloſer Be- 
ſchaffenheit zu erzielen. 

In der Praxis werden die Metalle auf ihre 
Eignung zur Darſtellung von Neuſilber häufig auf 
die Weiſe geprobt, daß man eine kleine Menge 
der Legirung herſtellt und dieſe zum Guſſe von 
dünnen, flachen Stangen verwendet. Man ſpannt 
die Stangen feſt in einen Schraubſtock und ſchlägt 
an das freie hervorragende Ende mit einem Hammer 
in raſch aufeinander folgenden Schlägen, um die 
Stange ſchnell unter rechtem Winkel abzubiegen. 
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Die Biegungsſtelle wird genau beobachtet, um zu 
ſehen, ob ſie faſerig oder riſſig wird, oder ſich auf⸗ 
blättert. Iſt dies nicht der Fall, ſo biegt man die 
Stange wieder gerade, biegt ſie abermals unter 
rechtem Winkel ab und fährt auf dieſe Weiſe ſo 
lange fort, bis ſie endlich bricht. Je öfter man das 
Hin⸗ und Herbiegen fortſetzen kann, ehe die Stange 
bricht, für deſto beſſer ſieht man die Beſchaffenheit 
der Legirung an, und iſt die Eigenſchaft der Le⸗ 
girung, ſich oft hin⸗ und herbiegen zu laſſen, jeden⸗ 
falls ein Beweis einer bedeutenden Zähigkeit, welche 


nur dann vorhanden iſt, wenn man ſehr reine 


Metalle zur Darſtellung der Legirung verwen⸗ 
det hat. 

Bei ganz zweckmäßigem Vorgehen bezüglich der 
Prüfung der Metalle und der Legirung ſelbſt ſoll 
man bei erſterer, wie erwähnt, durch Unterſuchung 
auf chemiſchem Wege ihre Reinheit feſtſtellen; mit 
gegoſſenen Stäben der Legirungen von verſchiedener 
Zuſammenſetzung wären dann Feſtigkeitsproben 
gegen das Zerreißen, Zerbrechen vorzunehmen und 
das Verhalten beim Gießen (die Schwindung ), ſowie 
die Leitungsfähigkeit für die Elektricität feſtzu⸗ 
ſtellen. Nur auf dieſe Weiſe wird es dem Fabrikanten 
möglich, ſich eine genaue Kenntniß aller Eigen⸗ 
ſchaften der von ihm dargeſtellten Legirungen zu 


verſchaffen, und wird er dann leicht in der Lage 


ſein, für einen beſtimmten Zweck auch genau die 
für denjelben geeigneten Mengenverhältniſſe der 
Metalle in der Neuſilberlegirung anzugeben. 

Die Darſtellung des Neuſilbers iſt inſoferne mit 
gewiſſen Schwierigkeiten verbunden, als es ſich bei 


derſelben darum handelt, Metalle von ſehr ungleich 


hoch liegendem Schmelzpunkte zu legiren. Es zeigt 
nämlich 


Kupfer den Schmelzpunkt . . 10500 C. 
Nickel >» > . 15000 C. 
Zink > 412 C. 


und liegt die Hauptſchwierigkeit noch darin, daß 
das Zink einen ſo hohen Grad von Flüchtigkeit 
beſitzt, daß es in der Weißgluth deſtillirt werden 
kann. 

Um daher bei der Darſtellung des Neuſilbers 
durch Verdampfung größerer Mengen von Zink 
nicht zu große Verluſte zu erleiden, ſchlägt man in 
der Praxis gewöhnlich den Weg ein, daß man die 
anzuwendende Kupfermenge in zwei gleiche Theile 
theilt, den einen mit dem Zink zuſammenſchmilzt, 
und die andere Hälfte des Kupfers mit dem Nickel 
legirt. Beide Legirungen (Kupfer⸗Zink und Kupfer⸗ 
Nickel) werden in flüſſigem Zuſtande zuſammen⸗ 
gegoſſen und durch Rühren homogen gemacht, wo⸗ 
durch man dann endlich die Neuſilberlegirung 
erhält. Man hat das Verfahren, die Neuſilber⸗ 
legirung niederzuſchmelzen, in mehrfacher Weiſe 
abgeändert und haben ſich hauptſächlich zwei Me⸗ 
thoden in dieſer Beziehung als zweckmäßig erwieſen. 
Man bezeichnet ſie nach den Ländern, in welchen 
ſie beſonders ausgebildet wurden, als das deutſche 
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und das engliſche Verfahren. In ihrer Weſenheit Darſtellung von Neuſilber nach deutſchem Ver⸗ 
ſowie auch in Bezug auf die Beſchaffenheit der fahren. 
Producte, welche man durch ſie erzielte, unter Das zweckmäßigſte Verfahren Legirungen dar: 
zuſtellen, iſt unbedingt jenes, nach welchem 
Fig. 148. die Metalle auf der Sohle von Flamm⸗ 
öfen geſchmolzen und, nachdem das Ge- 
miſch gleichförmig geworden iſt, die fer⸗ 
ligen Legirungen in die Formen abge⸗ 
ſtochen werden. Es unterliegt keinem 
Zweifel, daß man durch paſſende Abände⸗ 
rung der Einrichtung jener Flammöfen, 
in welchen man Bronze, Glocken⸗ und 
Kanonengut niederſchmilzt, auch dahin ge⸗ 
langen wird, die Neuſilberlegirungen in 
größeren Mengen auf einmal herzuſtellen 
Gegenwärtig ergeben ſich aber bei der 
Arbeit in Flammöfen noch immer ſo viele 
Schwierigkeiten bei der Darſtellung von 
Neuſilber, daß man derzeit noch immer 
das koſtſpieligere und mühevollere Ver⸗ 
fahren des Schmelzens in Tiegeln vor— 
zieht und iſt der Vorgang hierbei der fol⸗ 
gende. 

Zum Niederſchmelzen der Neufilber- 
legirungen bedient man ſich mit Vortheil 
der in Fig. 148 abgebildeten Oefen, deren 
Schacht aus zwei mit der Baſis gegenein⸗ 
ander gewendeten Kegelſtutzen beſteht, und 
verbindet die Abzugsöffnung der Feuer⸗ 
gaſe mit Kammern, in welchen man die 
Metalle vorwärmt, oder in denen man die 
Nickelplatten, welche während des Wal⸗ 
zens ſpröde werden, durch Ausglühen 
wieder geſchmeidig macht. Fig. 149 zeigt 
eine andere Conſtruction des Schmelz⸗ 
ofens für den gleichen Zweck. 

In einen Graphittiegel, der höchſtens 
10 kg der Legirung zu faſſen vermag, 
werden die Beſtandtheile in der Reihen⸗ 
folge: Kupfer, Zink, Nickel, ſchichten⸗ 
weiſe eingebracht, wobei von den beiden 
letzteren Metallen anfangs nur ein 
Drittel zur Anwendung kommt; wenn 
der Tiegel voll iſt, wird er mit Kohle 
bedeckt und dann ſo raſch als möglich 
geſchmolzen. Nachdem man ſich durch 
Eintauchen einer Eiſenſtange überzeugt 
hat, daß der Tiegelinhalt vollſtändig 
in Fluß gerathen iſt, werden die Me⸗ 
talle durch tüchtiges Umrühren mög⸗ 
lichſt innig miteinander vermiſcht, was 
jedoch ſehr ſchnell geſchehen muß, damit 
nicht in Folge der großen Hitze ein 
Theil des Eiſens von der Legirung auf⸗ 
genommen wird; nun ſetzt man an die 
vorher zurückbehaltenen zwei Drittel des 
ſcheiden ſich die beiden Methoden nicht von einander; Zinkes und Nickels dem geſchmolzenen Tiegelinhalt 
der Unterſchied liegt nur in der Art und Weiſe, in nach und nach zu, wobei man nach jedem Zu⸗ 
welcher das Zuſammenſchmelzen der Metalle aus- ſatze kräftig rührt. Während dieſer Zeit muß 
geführt wird. ſtark erhitzt werden, damit die ſchon geſchmolzene 


Fig. 149. 


Neuſilber. 


Neuſilber. 


461 


Maſſe nicht durch die neu eingetragenen Metalle alle von derſelben Beſchaffenheit ſind und ſich 


zu ſehr abgekühlt werde; nach dem letzten Ein⸗ 
tragen empfiehlt es ſich, noch ein Stück Zink als 
Ueberſchuß in den Tiegel zu werfen, einerſeits 
als Erſatz für das bei ſo hoher Temperatur ſich 
ſtets verflüchtigende Zink, andererſeits weil durch 
einen geringen Zinküberſchuß die Dünnflüſſigkeit 
und Gießbarkeit der Legirung erhöht wird. Soll die 
Legirung zu dünnem Blech ausgewalzt wer⸗ 
den, ſo erhält man ſie vor dem Gießen durch 
einige Zeit in Fluß, wobei man aber die 
Oberfläche beſtändig mit Kohle überdeckt er⸗ 
halten muß, um das Verbrennen eines großen 
Theiles des Zinks zu verhindern. 

Um die Legirung ſo gleichförmig als mög⸗ 
lich zu erhalten, muß ſie durch längere Zeit 
kräftig mit dem Eiſenſtabe gerührt werden. 
Letzterer wird ſelbſtverſtändlich hierbei auch 
heiß und liegt, wenn er bis zum ſtarken 
Glühen kommt, die Gefahr nahe, daß Eiſen 
in die Legirung übergeht und die Eigenſchaft 
der letzteren in ſehr merkbarer Weiſe beeinflußt 
werde. Man kann aber die eiſernen Rührſtäbe 
leicht gegen das Angegriffenwerden ſchützen, indem 
man ſie mit einer ſehr ſchwer ſchmelzbaren Glaſur 
verſieht. Man ſtellt eine ſolche einfach dadurch 


her, daß man den Stab in eine geſättigte Löſung 


von Borax taucht, ſodann mit weißem Pfeifenthon 
beſtaubt und nach dem Trocknen des Ueberzuges 
der Weißgluth ausſetzt. In der Mehrzahl der Fälle 


genügt eine einmalige Behandlung der Eiſenſtäbe 


nach dieſem Verfahren, um ſie mit einer mehr auf⸗ 
geſinterten als aufgeſchmolzenen dünnen Glaſur⸗ 
ſchichte zuüberziehen, die bei der Temperatur, welche 
das Neuſilber beſitzt, vollſtändig widerſtands⸗ 
fähig iſt. 

Das Gießen kann — vorausgeſetzt daß man 
ſehr reine Metalle angewendet hat — unmittelbar 
in Platten erfolgen, die ſodann zu Blech ausge⸗ 
walzt werden. Souſt aber empfiehlt es ſich, zuerſt 
dünne Stangen zu gießen, die nach dem Erkalten 
zerbrochen, neuerdings geſchmolzen und nun erſt 
zu Platten ausgegoſſen werden, wodurch die Le⸗ 
girung gleichartiger wird und ſich leichter bearbeiten 
läßt. 

Da in der Mehrzahl der Fälle die Legirung, 
wie ſie unmittelbar aus dem Tiegel in die Formen 
gegoſſen wird, nur Platten von ungleichförmiger 
Beſchaffenheit liefert, ziehen es viele Fabrikanten 
vor, aus den Legirungstiegeln nur Stäbe zu gießen 
und dieſe durch Umſchmelzen gleichartig zu machen. 
Um in dieſer Beziehung rationell zu arbeiten, 
empfiehlt es ſich, durch Eingießen der Legirungen 
in prismatiſche (Fig. 150) oder in paſſend ge⸗ 
ſtaltete zweitheilige Eiſenformen (Fig. 151) ganz 
dünne Stäbe zu gießen und dieſelben in Stücke 
zu brechen. Die Stücke aus verſchiedenen Legi⸗ 
rungstiegeln werden gemiſcht und in einem Tiegel 
niedergeſchmolzen. Man erhält dann beim Guſſe 
eine größere Menge von Neuſilberplatten, welche 


daher auch bei der Verarbeitung gleichmäßig ver⸗ 


halten. Man ſoll beim Umſchmelzen gerade nur 


ſo lange erhitzen, als erforderlich iſt, um die Le⸗ 
girung dünnflüſſig zu machen; ein zu lange an⸗ 
dauerndes Erhitzen iſt zu vermeiden, indem hier⸗ 
durch die Dehnbarkeit der Legirung verringert 
wird. 


Fig. 150. 


Beim Gießen des Neuſilbers zu Platten iſt ge⸗ 
wiſſe Vorſicht nothwendig, um tadelloſe Güſſe zu 
erhalten, denn nur ſolche laſſen ſich unter dem 
Walzwerke weiter bearbeiten, ohne riſſig oder un⸗ 
gleichmäßig zu werden. Vor Allem muß die Ober⸗ 


fläche des Metalles im Tiegel auf das ſorgfäl⸗ 


tigſte von dem obenauf ſchwimmenden Abbrand 
gereinigt werden, und iſt es ſchon in dieſer Be⸗ 
ziehung von Werth, die Legirung umzuſchmelzen. 
Wenn man nämlich die Tiegel mit den zerbroche⸗ 


Fig. 151. 
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nen Stäben anfüllt und während der Schmelzung 
mit Kohlenpulver bedeckt erhält, ſo ergiebt ſich 
nach Entfernung des letzteren im Tiegel eine völlig 
blanke Metallfläche und kann ohneweiters zum 
Guſſe geſchritten werden. Um aus den Gießformen 
ganz gleichförmige Platten zu erhalten, muß das 
Gießen bei höchſt möglicher Temperatur des Me⸗ 
talles ausgeführt und ſo vorgenommen werden, 
daß der Inhalt des Tiegels in einem Guſſe, ohne 
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daß der Metallſtrahl eine Unterbrechung erleidet, 
in die Form fließt. 

Als Formen dienen zwei Eiſenplatten von 30 
bis 35 em Länge, 20—25 em Breite, deren eine 
einen Rand von 1˙3—1˙5 em Höhe beſitzt; der 
Abſtand der beiden Platten muß etwas größer 
ſein als die zu erzielende Stärke der Neuſilber⸗ 
platte, da ſich das Neuſilber beim Erſtarren ſtark 
zuſammenzieht. Gleichförmigere Güſſe erzielt man, 
wenn man das geſchmolzene Metall von unten 
in die Platte treten läßt; die gefüllte Form bleibt 
etwa ½ Stunde lang in Ruhe, wonach die Platte 
vollkommen erſtarrt iſt und herausgenommen wer- 
den kann. Vor dem Gießen müſſen die Wände 
der Form mit einer Schichte von feinem Ruß 
— dem ſogenannten Lampenſchwarz — überzogen 
werden. 

Am einfachſten erzielt man dieſen Ueberzug, in⸗ 
dem man den Ruß mit Terpentinöl ſo lange ab⸗ 
reibt, bis eine ganz gleichförmige ſchwarze Flüſſig⸗ 
keit erzielt wird, welche ſich mit dem Pinſel leicht 
aufſtreichen läßt. Man beſtreicht die Formen an 
der Innenſeite und läßt ſie dann ſo lange liegen, 
bis das Terpentinöl verdunſtet iſt; die Form er⸗ 
ſcheint dann mit einem mattſchwarzen Ueberzuge 
verſehen, welcher das Anhaften des Guſſes voll⸗ 
kommen verhindert. 

Wenn man Platten von größerer Dicke gießt, 
jo zeigt ſich die Platte nach dem Erkalten in der 
Mitte gewöhnlich ziemlich ſtark eingeſunken, indem 
ſich das Neuſilber beim Erſtarren kräftig zuſammen⸗ 
zieht. Dickere Platten ſollen vor der weiteren Ver⸗ 
arbeitung zu dünneren zerſägt werden, indem man 
hierdurch leicht ſolche Stellen ausfindig machen 
kann, an denen ſich Hohlräume befinden. Wenn 
man die dickere Platte in drei Theile zerſägt, ſo 
iſt oft nur die mittlere von ganz tadelloſer Be⸗ 
ſchaffenheit, und muß man die äußeren Platten dann 
noch in der Weiſe zertheilen, daß die brauchbaren 
Theile herausgeſchnitten werden, und ſind die Reſte 
wieder einzuſchmelzen. 

Die Schwierigkeit, dickere Platten ganz frei von 
Blaſen zu erhalten, veranlaßt viele Fabrikanten, 
von vorneherein nur ſo dünne Platten zu gießen, 
daß man dieſelben ſogleich dem Walzwerke über- 
geben kann. 

Neuſilber. Darſtellung von Neuſilber nach 
engliſchem Verfahren. Die Anfertigung der Legi: 
rung nach dieſem Verfahren zeigt eigentlich nur 
Abweichungen von dem deutſchen in der Art und 
Weiſe des Zuſammenſchmelzens der Metalle. Man 
trachtet bei dieſem Verfahren ſo zu arbeiten, daß 
das flüchtigſte unter den zur Verwendung kom⸗ 
menden Metallen, das Zink, ſo ſpät als möglich, 
in die Legirung eingeführt wird. Am zweckmäßig⸗ 
ſten wäre es wohl, zu Beginn nur eine Kupfer⸗ 
Nickellegirung herzuſtellen und dieſer das Zink 
zuzuſetzen; die Hauptſchwierigkeit, welche ſich der 
Durchführung dieſes Verfahrens entgegenſtellt, 
liegt eben darin, daß es in dieſem Falle ſchwierig 
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iſt, durch Rühren in der geſchmolzenen Maſſe volle 
Gleichförmigkeit der Legirung zu erzielen. Bei der 
Durchführung des engliſchen Verfahrens wird am 
zweckentſprechendſten in der Art vorgegangen, daß 
man das Zink mit der Hälfte des Kupfers zu⸗ 
ſammenſchmilzt, die Legirung zu dünnen Platten 
ausgießt und dieſe noch heiß in kleine Stücke 
zerſchlägt. Die andere Hälfte des gekörnten 
Kupfers wird mit dem ſchwammförmigen Nickel 
in einem anderen Tiegel unter einer Decke von 
Kohlenpulver und etwas Talg eingeſchmolzen; 
man rührt tüchtig um und bringt unter ſtetem 
Umrühren Stücke der Kupfer⸗Zinkmiſchung unter 
einer Kohlendecke nach und nach ein. Nach einer 
anderen Methode wird die ganze Metallmaſſe auf 
einmal geſchmolzen, wobei man die Metalle in 
Form ganz kleiner Stücke anwendet, um ſie vor 
dem Schmelzen recht innig miſchen zu können. In 
dieſem Falle wird der rothglühende Tiegel in der 
Regel mit 3:75 kg Kupfer, 0˙25 kg Zink und 1 bis 
1˙5 kg Nickel beſchickt, die Oberfläche mit einer 
dicken Schichte Steinkohlenpulver bedeckt und das 
Gemenge möglichſt ſchnell niedergeſchmolzen; ſo⸗ 
bald die Maſſe vollſtändig in Fluß gerathen iſt, 
fügt man 0˙75—1 kg einer aus 1 Th. Zink und 
½ Th. Kupfer beſtehenden Legirung und ſchließ⸗ 
lich 1 kg Zink zu und erhitzt unter fortwährender 
Erhaltung der Steinkohlendecke möglichſt ſtark. 

Wenn die Neuſilberlegirung in Folge unrich⸗ 
tiger Behandlung reich an gelöſtem Oxyd iſt, ſo 
iſt ſie nie ſehr dünnflüſſig zu erhalten und liefert 
immer blaſige Güſſe, fie iſt »verbrannt«. Um Do 
über den Zuſtand der Legirung Gewißheit zu ver⸗ 
ſchaffen, ſchlägt man in manchen Fabriken das 
folgende Verfahren ein: Sobald man glaubt, daß 
die Legirung gar iſt, gießt man zur Probe aus 
derſelben zwei Platten, und zwar eine in eine 
eiſerne Form, indeß der zweite Guß in eine ſteinerne 
Form aus Granit, Porphyr oder feinkörnigem 
Sandſtein gemacht wird. Erweiſen ſich die beiden 
Probeplatten blaſenfrei, ſo iſt die Legirung auch 
ſrei von Oxyden und ſofort verwendbar. Enthält 
nur die Platte, welche in der Eiſenform gegoſſen 
wurde, Blaſen, jene in der Steinform aber nicht, 
ſo iſt nur wenig Oxyd zugegen; zeigen ſich auch 
in der Platte, welche in der Steinform gegoſſen 
wurde, Blaſen, ſo iſt die Legirung ſehr reich an 
Oxyd und muß letzteres reducirt werden. 

Man ſucht die Reduction in der Weiſe vorzu⸗ 
nehmen, daß man in die Tiegel ein beiderſeits 
offenes Thonrohr bis faſt auf den Boden drückt 
und durch das Rohr Pech einwirft; die in Folge 
der Zerſetzung des Harzes ſich entwickelnden Gaſe 
bewirken die Reduction der Oxyde. Man gießt 
aus der ſo behandelten Legirung abermals zwei 
Probeplatten und unterſucht dieſelben auf das 
Vorhandenſein von Blaſen. Wenn der Guß in 
der Eiſenform blaſenfrei, jener in der Steinform 
aber blaſig iſt, ſo ſoll dies anzeigen, daß man 
mit den Reductionsmitteln zu weit gegangen iſt 


Neuſilber. 
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und in Folge deſſen Kohlenſtoff von der Legirung 
aufgenommen wurde — ſonach Carbide in der⸗ 
ſelben gelöſt ſind. Man betrachtet dies als einen 
großen Fehler in der Führung des Proceſſes und 
kann ihn nur dadurch verbeſſern, daß man die 
Legirung frei an der Luft, ohne ſchützende Kohlen⸗ 
decke, durch längere Zeit in Fluß erhält. 

Wie ſich aus der vorſtehenden Darlegung ent⸗ 
nehmen läßt, iſt das Verfahren, welches man bei 
der Prüfung des Zuſtandes der Legirung einſchlägt, 
ein rein empyriſches, welches durchaus auf keinen 
ſicheren Grundlagen beruht. Die Reduction der Oxyde 
mittelſt Pech und Steinkohle kann offenbar nicht 
genau an dem Punkte beendet werden, an welchem 
ſie beendet werden ſoll, und iſt es bei der Durch⸗ 
führung derſelben nicht ausgeſchloſſen, daß nach 
der Reduction der Oxyde eine Kohlung der Me⸗ 
talle eintritt — ſonach das Uebel nach der an= 
deren Seite hingeführt wird. 

Nachdem man in der Neuzeit in dem Alumi⸗ 
nium ein ausgezeichnetes Mittel zur Reduction 
von Oxyden, welche in Metallen gelöſt ſind, er⸗ 
langt hat und dasſelbe z. B. bei der Darſtellung 


der Bronzelegirungen ſchon vielfach und immer 


mit ausgezeichnetem Erfolg anwendet, dürfte ſich 
auch die Benützung dieſes Metalles bei der Neu⸗ 
ſilberfabrikation vortheilhaft erweiſen. Entſprechend 
dem Verfahren, welches man bei der Reduction 
der gelöſten Oxyde bei der Darſtellung anderer 
Legirungen einſchlägt, wäre das Aluminium in 
dem Augenblicke anzuwenden, in welchem man 
der Anſicht iſt, daß die Legirung vollkommen 


gar und dünnflüſſig genug ſei. Es wäre zweck 


mäßig, das Aluminium in kleinen Stücken durch 
ein bis auf den Boden des Tiegels reichendes 
Thonrohr einzuwerfen und dann die Maſſe einige 
Zeit ſich ſelbſt zu überlaſſen. Das geſchmolzene 
Aluminium wird in Folge ſeines geringen ſpe⸗ 
eifiſchen Gewichtes raſch in der geſchmolzenen 
Legirung emporſteigen und ſich in derſelben ver⸗ 
theilen. Da aber an den Punkten, an welchen das 
Aluminium mit Oxyden zuſammentrifft, letztere 
unter Freiwerden einer ſehr großen Wärmemenge 
zu Metall reducirt werden, jo wird die Legirung 
in ganz kurzer Zeit einen ſehr hohen Grad von 
Dünnflüſſigkeit annehmen (vgl. den Artikel Me⸗ 
talle: Darſtellung ſchwer ſchmelzbarer Metalle 
durch Reduction ihrer Oxyde mittelſt Aluminium) 
und die Thonerdeſchlacke raſch an die Oberfläche 
getrieben werden; nach Abnahme derſelben kann 
ſofort der Guß vorgenommen werden. 

Ueber die Menge des Aluminiums, welche zur 
Reduction der Oxyde in der Neuſilberſchmelze er⸗ 
forderlich iſt, kann man keine beſtimmten Angaben 
machen; doch dürfte eine Menge, welche etwa ein 
halbes Procent vom Gewichte der geſammten Me⸗ 
tallmaſſe ausmacht, vollſtändig ausreichend ſein. 
Ein kleiner Ueberſchuß von Aluminium, welcher 
nach der vollſtändigen Reduction der Oxyde hinter⸗ 
bleibt, löſt ſich in der Legirung auf und kann 
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derſelben weder in Bezug auf Farbe, Feſtigkeit 
u. ſ. w. Nachtheil bringen, da wir ja eine Reihe 
von Legirungen kennen, welche zu der Neuſilber⸗ 
gruppe gehören, in welcher Aluminium einen 
Hauptbeſtandtheil bildet. 


Neuſilber. Darſtellung auf elektriſchem Wege. 
Da der eine Hauptbejtandtheil des Neuſilbers, 
das Nickel, einen verhältnißmäßig ſehr hoch lie⸗ 
genden Schmelzpunkt beſitzt, ſo iſt bei Anwen⸗ 
dung gewöhnlicher Oefen auch die Herſtellung 
größerer Mengen dieſer Legirung in einer Operation 
mit Schwierigkeiten verbunden. Mit Bezug auf 
den gegenwärtigen Stand der Schmelzverfahren 
mittelſt der Elektricität kann es mit keinen 
Schwierigkeiten verbunden ſein, Neuſilber im elek⸗ 
triſchen Ofen darzuſtellen. Es wäre in dem Ofen 
unter Anwendung eines ſehr kräftigen elektriſchen 
Stromes zunächſt die Legirung aus Nickel und 
Kupfer darzuſtellen und dünnflüſſig zu machen. 
Wenn man dann die erforderliche Menge von 
Zink in geſchmolzenem Zuſtande zutreten läßt 
und die Maſſe nach ſchließlichem Zuſatz einer 
kleinen Menge von Aluminium kräftig rührt, ſo 
wird die Legirung in der kürzeſten Zeit ſehr dünn⸗ 
flüſſig ſein und wird unmittelbar in die Formen 
abgeſtochen werden können. In Folge des großen 
Widerſtandes, welchen Nickel und Neuſilber dem 
Durchgange elektriſcher Ströme entgegenſetzen, 
wird man bei der Darſtellung von Neuſilber in 
elektriſchen Schmelzöfen ſehr kräftige Ströme zur 
Anwendung bringen müſſen. e 

Neuſilber. Verarbeitung des Neuſilbers. Dieſe 
Legirungen werden hauptſächlich zur Fabrikation 
von Blech und Draht verwendet; zur Darſtellung 
von gegoſſenen Gegenſtänden wird Neuſilber wegen 
ſeiner ſtarken und ungleichförmigen Zuſammen⸗ 
ziehung beim Gießen nur in beſonderen Fällen 
benützt. Außerdem werden gewiſſe, in ihrer Zu⸗ 
ſammenſetzung von den zum Auswalzen beſtimmten 
Neuſilberſorten in gewiſſem Grade abweichende 
Legirungen als Lothe benützt. 


Neuſilberblech. Die durch Gießen in den 
Eiſenformen erhaltenen Platten aus Neuſilber 
zeigen ein ſehr ſtark kryſtalliniſches Gefüge und 
würden brechen oder doch riſſig werden, wenn 
man ſie ſogleich durch kräftige Walzwerke ſtrecken 
wollte. Man geht daher anfangs mit dem Walzen 
ſehr vorſichtig zu Werke und giebt nur ſo viel 
Druck, als erforderlich iſt, um die Platten ganz 
eben zu machen und ein wenig zu ſtrecken. Nach⸗ 
dem die Platten einigemale zwiſchen den Walzen 
durchgelaufen ſind, müſſen ſie durch Ausglühen 
geſchmeidiger gemacht werden, indem ſie ſonſt bei 
fortgejegtem Walzen alsbald an den Kanten riſſig 
würden. Durch wiederholtes Ausglühen und 
Walzen verſchwindet die kryſtalliniſche Structur 
des Neuſilbers nach und nach ſo vollſtändig, ſo 
daß man die Bleche bis zu ſehr geringer Dicke 
(Jes mm) auswalzen kann. Dieſes dünnſte Neu⸗ 


Neuſilber — Neuſilberblech. 
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Neuſilberblech. 


ſilberblech von ſchön ſilberweißer Farbe giebt ſteigenden Flammen ſind durch paſſend angebrachte 


beim Schütteln einen eigenthümlichen klirrenden 
hellen Ton und bezeichnet man es aus dieſem 
Grunde auch als Rauſchſilber. 

Das Ausglühen der Neuſilberbleche muß in 
der Weiſe vorgenommen werden, daß man die⸗ 
ſelben bis zu dunklem Kirſchroth erhitzt und lang⸗ 
ſam abkühlen läßt. Am häufigſten nimmt man 
das Ausglühen in Muffelöfen vor, welche gut 
verſchließbar ſind, indem das Metall bei dieſer 
Behandlung am wenigſten durch Oxydbildung 
geſchädigt wird. Fig. 152 zeigt einen zum Aus⸗ 
glühen von Neuſilberblech dienenden Muffelofen 
im Querſchnitte. Die von der Feuerung F auf⸗ 


Doppelzüge gezwungen, die Muffel M von allen 
Seiten zu umſpülen, und iſt bei größeren Be⸗ 
trieben die Einrichtung angebracht, daß die Muffel 
an beiden Enden durch Thüren verſchließbar iſt. 
Ein eiſerner Wagen, welcher auf Schienen läuft, 
trägt das auszuglühende Blech und wird durch 
die Vorderthür eingeſchoben, indeß der mit den 
ausgeglühten Platten beladene zweite Wagen 
durch die entgegengeſetzte Thür aus der Muffel 
gezogen wird. Selbſtverſtändlich kann man das 
Ausglühen der Bleche auch im offenen Feuer vor⸗ 
nehmen, doch ergiebt ſich in dieſem Falle beim 
Ausglühen ein beträchtlicher Abgang an Glühſpan. 


Fig. 152. 
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Neuſilberblech. Dicke und Gewicht von Neuſilberblechen. 


Nummer an d Gewicht pro 
der Geitner's Stärke in Quadrat⸗ 
Millimeter: Argentan⸗ Millimeter meter in 
lehre fabrik Kilogramm 
105 00 105 94-00 
95 0 9˙5 84:00 
85 1 85 74:00 
75 2 75 6520 
70 3 70 60:00 
65 4 65 56:00 
60 5 60 52:50 
55 | 6 5:5 47:00 


| 


| 


Gewicht pro 


Nummer Lehre von 

der D Se 5 Stärte in Quadrat- 

Min imeter⸗ ee Milimeter meter in 
lehre fabrit Kilogramm 

1 
50 | 7 sn | 42:50 
45 8 4:5 38:50 
87.9 3:75 | 32-00 
35 10 | 35 29:80 
30 | 11 30 26:00 
Baer > en 
25 | 13 5 1 
Së, 14 2.25 19.50 
1 I 
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Neuſilberdraht. 465 
Lehre von Le ummer Lehre von | Gewi t pro 
nr. 1 o Gu Stärfe in ee e der a. Stärke in S 
Millimeter⸗ Argentan⸗ | Millimeter meter in || Milimerere | Argentan⸗ Millimeter an in 

lehre fabrit | | Kilogramm lehre ` ` tot ogramm 
20 15 2:0 1720 5½ EM 0:55 4-40 
18 ½ 16 1˙85 16°00 5 32 0:5 4:20 
17 17 17 14:50 41), 33 0-45 3:80 
15 18 1:5 12:70 4 34 04 340 
14 19 1-4 12:10 3½ 35 0-35 3:00 
13 20 1:3 11:30 3 36 0:3 2:50 
12 21 1:2 10:20 — 37 0˙275 2:30 
11 22 11 9:50 2½ 38 0˙250 2:10 
10 23 Lü 8:60 — 39 0:225 1:90 
9 24 0:9 7:70 — 40 0˙200 1:70 
89 25 0˙85 7:10 — 41 0.175 1:50 
| 26 0:8 6:80 — 42 0˙150 1:20 
| 77 27 0˙75 6˙40 — 43 0˙125⁵5 0:90 
a 28 0˙7 5˙90 — 44 0˙400 0˙80 
CND 29 0:65 5:50 — 45 0075 070 
30 06 5:00 — 50 0.050 0:50 


Meuſilberdraht. Der Draht aus Neuſilber 
wurde früher in manchen Fällen zur Anfertigung 
lyoniſcher Waaren verwendet und eignet ſich zur 
Herſtellung ſolcher ganz beſonders, indem er auch 
in blankem Zuſtande ſeine ſchön weiße, ſilber⸗ 
artige Färbung beibehält und ſich auch leicht ver⸗ 
golden läßt. In neuerer Zeit hat dickerer Neu⸗ 
ſilberdraht eine ſehr wichtige Anwendung zur 
Herſtellung von Widerſtänden an elektriſchen Appa⸗ 
raten gefunden und wird in bedeutenden Mengen 
für dieſe Zwecke hergeſtellt. Zur Herſtellung von 
Draht gießt man aus dem Neuſilber am beſten 
prismatiſche Stäbe, welche durch vorſichtiges 
Ausſchmieden bei wiederholtem Ausglühen in 
Bezug auf ihre Structur eine Aenderung erfahren 
müſſen. So lange nämlich die Structur noch 
ſtark kryſtalliniſch iſt, würde es nicht gelingen, 
durch Ziehen tadelloſen Draht zu erhalten. Der 
großen Härte und Feſtigkeit wegen, welche dem 
Neuſilber zukommt, kann das Strecken desſelben 
im Drahtzuge nur langſam vor ſich gehen und 
müſſen die Drähte ſehr oft ausgeglüht werden. 
Zum Ausglühen der Drahtrollen bedient man 
ſich der Glühtöpfe von der in Fig. 153 und 154 
angegebenen Einrichtung. Der aus Gußſtahl an⸗ 
gefertigte Glühtopf, welcher einen ringförmigen 
Cylinder AA darſtellt, iſt mit der Bodenplatte aa 
feſt verbunden, ſo daß man mit Hilfe eines 
Hebezuges den Glühtopf in den Ofen einſetzen 
kann. Die von der Feuerung ce abgehenden 
Flammen ſteigen durch das in dem Glühtopfe 
vorhandene Rohr empor und müſſen auch durch 
die Züge 1, 2, 3, 4, 5 ſtreichen, ſo daß auch die 
Außenfläche von 44 gleichförmig erhitzt wird. 
Mittelſt der Schieber J läßt ſich der Zug in der 
Heizung und hierdurch auch die Glühtemperatur 
reguliren. Aehnlich wie beim Ausglühen der Neu⸗ 


Neuſilberdraht. 
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ſilberbleche muß auch beim Ausglühen der Drähte 
die Temperatur bis zur dunklen Kirſchrothgluth 
geſteigert werden. 


Neuſilberlothe. Wenn man beim Löthen über 
eine genügend hohe Hitze liefernde Wärmequelle 
verfügt, z. B. über ein Leuchtgasgebläſe, ſo kann 
man ſich der gewöhnlichen Neuſilberlegirungen 
ſelbſt als Loth bedienen und verwendet das Neu⸗ 
ſilber am beſten in Form feiner Feilſpäne. Für 
die meiſten Zwecke iſt aber das gewöhnliche Neu⸗ 
ſilber zu ſtrengflüſſig und ſtellt man ſich leichter 
flüſſige Legirungen dar, indem man das Neuſilber 
mit einer größeren Menge von Zink oder Meſſing 
zuſammenſchmilzt und bisweilen auch Zinn mit 
verwendet. So ſtellt man z. B. Neuſilberlothe 
aus einem Gemiſch von 5 Neuſilber und 4 Zink, 
oder 8 Neuſilber und 2 Zink, oder 1000 Abfälle 
von Neuſilberblech, 100 Meſſing, 92 Zink und 
33 Zinn dar. Mit zunehmendem Zinkgehalt er⸗ 
niedrigt ſich die Schmelztemperatur und Feſtigkeit; 
deshalb kann man, je höher die Schmelztemperatur 
des zu löthenden Metalles iſt, ein deſto zink⸗ 
ärmeres Loth anwenden. — Das Loth wird zu 
dünnen Platten ausgegoſſen und dieſe noch heiß 
gepulvert; wenn dies ſehr leicht von ſtatten geht, 
ſo iſt dies ein Zeichen, daß das Loth ſehr ſpröde 
iſt, was von einem zu großen Zinkgehalt her⸗ 
rührt, welcher durch wiederholtes Schmelzen oder 
Zuſatz von Neuſilber ausgeglichen werden muß; 
ſollte hingegen das Loth zu zähe ſein, um ſich 
pulvern zu laſſen, ſo muß Zink zugeſetzt werden. 

Ein leichtflüſſiges Neuſilberloth beſteht aus einer 
Legirung von: 


))) K 45 

% 70 

VVV Lü 
ein ſtrengflüſſigeres aus: 

e, inne 350 

% a ee 56°5 

ü NE na anne 9:5 


und weiſen die ſtrengflüſſigen Compoſitionen, 
welche nur unter Anwendung von Gebläſen richtig 
geſchmolzen werden können, folgende Zuſammen⸗ 
ſetzungen auf: 


Neuſilber⸗Hartloth Stahlloth 
Kupfer 40 38 
EE esu 50 50 
e 14 12 


Newton’s Metall iſt eine leichtflüſſige Metall 
legirung, die aus 1664 Th. Wismuth, 1035 Th. 
Blei, 354 Th. Zinn beſteht, bei 94·5% C. ſchmilzt 
Ce hie und da auch als Schnellloth Verwendung 
findet. 


Nickel. Metall. Chemiſches Zeichen Ni. (Lat. 
niccolum, franz. le nickel, engl. nickel, ital. 
niecolo.) Das Nickelmetall iſt in den aſiatiſchen 


Neuſilberlothe — Nickel. 


Ländern in Form von Legirungen ſeit uralter 
Zeit bekannt; man hat es in baktriſchen Münzen 
aus dem 3. Jahrhundert vor unſerer Zeitrechnung 
nachgewieſen. So enthielt eine derartige Münze 
aus der Zeit des Königs Euthydemus (235 v. Chr.) 
77780 Kupfer, 22— 23% Nickel. Die Völker 
Oſtaſiens, namentlich die Chineſen, verwenden ſeit 
vielen Jahrhunderten das Nickel in Form von 
Kupferlegirungen zur Herſtellung von Kunſtarbeiten 
und auch von Waffen, und hat das chineſiſche 
Weißkupfer, Pak⸗fong (vgl. auch den Artikel Neu⸗ 
ſilber), welches im 16. und 17. Jahrhundert in 
größeren Mengen — aber zu ſehr hohen Preiſen — 
aus China nach Europa gebracht wurde, wohl 
zuerſt den Anſtoß dazu gegeben, daß man über 
die Urſprungsmetalle dieſer Legirung Nachforſchun⸗ 
gen anſtellte. Als ſelbſtſtändiges Metall wurde 
das Nickel aber zuerſt von Cronſtedt im Jahre 
1751 in Erzen aus den Kobaltgruben von Hel⸗ 
ſingland nachgewieſen. Cronſtedt entdeckte auch 
das Vorhandenſein dieſes Metalles in dem Mi⸗ 
nerale Kupfernickel (1755), welch letzteres übrigens 
ſchon unter dieſem Namen 1694 zuerſt erwähnt 
wurde. 

Bei den deutſchen Bergleuten ſcheinen nickel⸗ 
und kobalthaltige Mineralien ſchon ſeit langer 
Zeit bekannt geweſen zu ſein. Alle dieſe Mine⸗ 
ralien zeichnen ſich durch hohes ſpecifiſches Ge⸗ 
wicht und ſchön metalliſches Ausſehen aus; nament⸗ 
lich iſt das Kupfernickel ſeinem Ausſehen nach 
von ſolcher Beſchaffenheit, daß leicht der Glaube 
entſtehen konnte, es müſſe ſich aus demſelben 
Kupfer darſtellen laſſen. Alle Verſuche in dieſer 
Richtung ſchlugen fehl, und war es daher nicht 
beſonders auffällig, daß ſich der Glaube bei den 
Bergleuten verbreitete, Berggeiſter (Kobolde und 
Nickel) wollten ſie mit derartigen ſcheinbar werth⸗ 
vollen, in Wirklichkeit aber werthloſen Geſteinen 
zum Beſten haben. Der Name Nickel ſoll auf dieſe 
Weiſe für gewiſſe Mineralien — namentlich für 
jenes, welches wir gegenwärtig als Kupfernickel 
bezeichnen — entſtanden ſein. — Nach anderen 
Angaben iſt der Name Nickels als ein Schimpf⸗ 
wort — gleichbedeutend mit einem kleinen bos⸗ 
haften Weſen (Erdzwerg?) — und wurde das⸗ 
ſelbe den vielverſprechenden, aber nichts haltenden 
Erzen beigelegt. 

Trotzdem über die beſondere metalliſche Natur 
des Nickels ſeit Cronſtedt's Arbeiten kein Zweifel 
ſein konnte, wurde dieſes Metall doch noch von 
Manchen nur für eine Abart des Eiſens angeſehen 
und deshalb auch als »Baſtardeiſen⸗ bezeichnet. 
Es mochte hiefür die mehrfache Uebereinſtimmung 
in den Eigenſchaften des Nickels mit dem Eiſen 
und namentlich der Umſtand maßgebend geweſen 
ſein, daß das Nickel ſo wie Eiſen magnetiſch iſt. 
Es dauerte übrigens bis zum Beginn des 19. Jahr⸗ 
hunderts, ehe alle Zweifel über die Exiſtenz des 
Nickelmetalles behoben waren, und noch länger, 
bis man dahin gelangte, dasſelbe aus ſeinen Erzen 


Neuſilberlothe — Nickel. 


Nidel. 


in rationeller Weiſe zu gewinnen und zu ber: 
arbeiten. Es iſt daher nichts Ueberraſchendes, daß 


man noch am Anfange des 19. Jahrhunderts 


Nickelerze und Nickel enthaltende Abfälle in der 
Nähe der Bergwerke als unverwendbares Geſtein 
auf Halden ſtürzte. 

Erſt im Jahre 1824 wurde das erſte Nickelwerk 
durch Herſtorff bei Gloggnitz in Niederöfterreich 
errichtet. In dieſem Werke wurden Erze aus Schlad⸗ 
ming im Ennsthale verarbeitet und wurde dieſes 
Werk im Jahre 1847 wegen der großen Entfer⸗ 
nung von der Productionsſtätte der Erze nach 
Mandling nächſt Schladming verlegt. Ungleich 
anderen Metallen ſetzt das Nickel ſeiner Gewin⸗ 
nung aus den Erzen große Schwierigkeiten ent⸗ 


gegen, und ſelbſt das reine Metall läßt ſich feiner 
Schwerſchmelzbarkeit und Härte wegen nur mit 


Mühe bearbeiten. Es war daher durch lange Zeit 
das reine Nickelmetall nur in der Form der kleinen, 
poröſen, graugefärbten Würfel bekannt, in welchen 
es früher allein dargeſtellt wurde (j. unten bei 


Darſtellung des Nickels), und wurde dieſes Rein⸗ 
nickel nur zur Anfertigung von chemiſchen Prä⸗ 


paraten und zur Darſtellung der wichtigen Nickel⸗ 
legirungen Pak⸗fong, Argentan, Neuſilber benützt. 

Erſt im letzten Viertel des 19. Jahrhunderts 
gelang es, die Nickeldarſtellung auf jene Stufe 


der Entwickelung zu bringen, daß man im Stande 


iſt, Nickel in großen Mengen in faſt chemiſch 
reinem Zuſtande darzuſtellen, zu ſchmelzen, in 
Barren zu gießen und dieſen durch mechaniſche 
Bearbeitung die Form von Blech und Draht, 
überhaupt jede beliebige Geſtalt zu ertheilen. 


Obwohl mit der Erreichung dieſer Stufe das 
Nickelmetall endgiltig in die Reihe der in reinem 
Zuſtande techniſch verwendbaren Metalle getreten 
iſt — ſchon gegenwärtig ſtellt man aus Reinnickel 
Münzen und Küchengeſchirr dar — kann die Art 
der Darſtellung des Nickels durchaus als noch 
nicht vollſtändig abgeſchloſſen betrachtet werden, 
und ſcheint namentlich das elektrometallurgiſche 
Verfahren jenes zu ſein, nach welchem in der Zu⸗ 
kunft das Nickel auf einfache Weiſe gewonnen 
werden kann, ſo daß es möglich ſein wird, ſelbſt 
ſehr arme Erze mit Vortheil auf Nickel zu ver⸗ 
werthen. 

In techniſcher Beziehung gehört das Nickel zu 
den werthvollſten Metallen, welche wir kennen, 
denn das reine Metall zeichnet ſich durch Härte, 
Zähigkeit und Feſtigkeit ſo vortheilhaft aus, daß 
man es nicht nur zur Anfertigung von Gegen⸗ 
ſtänden, von welchen große Dauerhaftigkeit und 
Schönheit des Ausſehens verlangt wird, ver⸗ 
wendet, ſondern es auch zur Herſtellung dünner 
Ueberzüge auf galvaniſchem Wege benützt, welche 
das unter ihnen liegende Metall beſſer als jeder 
andere Ueberzug ſchützt. Einen ebenſo hohen Werth 
wie als Reinmetall ſelbſt hat das Nickel in ſeinen 
Legirungen, unter welchen die Kupfer⸗Zink⸗Nickel⸗ 
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legirungen (Neuſilber, Argentan) neben den Eiſen⸗ 
Nickellegirungen die erſte Stelle einnehmen. 

Die mächtige Entwickelung, welche die Nickel⸗ 
induſtrie in der Neuzeit gewonnen hat, wurde 
auch durch einen glücklichen Umſtand in weſent⸗ 
licher Weiſe gefördert. Während nämlich bis gegen 
das Jahr 1870 zwar ſchon ſehr viele Mineralien 
bekannt waren, welche Nickel enthielten, blieb die 
Nickelproduction auf der ganzen Erde dennoch auf 
einer beſcheidenen Stufe und belief ſich in der 
Zeit von 1840-1860 jährlich auf nur 100 bis 
200 Tonnen, hob ſich von 1860—1870 nur auf 
600-700 Tonnen. Aber Tonn im Jahre 1894 
wurden 5000 Tonnen Nickel als Jahresproduction 
verzeichnet, und ſeit jener Zeit iſt die Nickel⸗ 
production in fortwährender mächtiger Steigerung 
begriffen. 

Während man früher alles Nickel ausſchließlich 
aus Erzen darſtellte, welche ſelten mehr als 4% 
des Metalles enthielten (Magnet⸗, Kupfer⸗ und 
Schwefelkieſe), lernte man im Jahre 1867 in dem 
auf der Inſel Neu⸗Caledonien in mächtigen Lagern 
vorkommenden Garnierit wirklich ein echtes, leicht 
zu verarbeitendes reiches Nickelerz kennen. Im 
Jahre 1885 begann die Ausbeutung des Nickels 
aus den gewaltigen Magnetkieslagern in Canada, 
ſo daß mit einem Schlage der Induſtrie mächtige 
Bezugsquellen von Nickelerzen geboten wurden. 
Es iſt gewiß, daß in China, jenem Lande, welches 
uns durch ſein weißes Kupfer (Pak⸗fong), wenn 
auch auf indirectem Wege, mit dem Nickel bekannt 
gemacht hat, reiche Fundſtätten von nickelhältigen 
Mineralien vorhanden ſind. Da die gegenwärtig 
eingeleitete Erſchließung Chinas für europäiſche 
Cultur in vollem Zuge iſt und das Augenmerk 
der Intereſſenten ſelbſtverſtändlich auch auf die 
Hebung der Bodenſchätze in dieſem ausgedehnten 
Reiche gerichtet iſt, ſo dürfte auch China in nicht 
ferner Zeit der Induſtrie bedeutende Mengen 
von Nickelerzen zu liefern im Stande ſein. 


Nickel. Vorkommen. Das Nickel iſt ein ziem⸗ 
lich ſelten vorkommendes Metall, das ſich in 
einigen Erzen, namentlich in Verbindung mit Arſen 
und Schwefel, findet, deren Hauptbeſtandtheil es 
entweder bildet (eigentliche Nickelerze) oder nur in 
untergeordneten Mengen in Kobalterzen, ſchwefel⸗, 
magnet⸗ oder kupferhaltigen Schwefelkieſen vor⸗ 
kommt. Wenn ſolche Erze auf Kupfer, Kobalt ꝛc. 
verarbeitet werden, ſcheidet ſich das Nickel bis⸗ 
weilen in Zwiſchenproducten aus, aus denen es 
dann gewonnen werden kann, und bilden gerade 
dieſe in der Neuzeit ein ſehr wichtiges Material 
zur Gewinnung von Nickel. Von Mineralien, die 
Nickel enthalten, ſind zu nennen: 


Eigentliche Nickelerze. Nickel in Verbindung 
mit Arſen und Antimon, neben Kobalt, Kupfer, 
Eiſen u. ſ. w. In dieſe Reihe gehören haupt⸗ 
ſächlich folgende Mineralien: Kupfernickel, Antimon⸗ 
nickel, Weißnickelkies, Antimonnickelglanz, Arſen⸗ 


Nickel. 
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Nickel. 


nickelglanz, Arſenantimonnickelkies (ſ. die betreffen⸗ einander leicht Legirungen bilden. Schließlich ei 


den Artikel). 
Schwefelhaltige Nickelerze beſtehen aus 


Nickel in Verbindung mit Schwefel mit wechſeln⸗ 


den Mengen anderer Schwefelmetalle. Hierher ge⸗ 
hören Nickelkies und Wismuthnickelkies (ſ. die be⸗ 
treffenden Artikel). 

Pickelſilicate find Verbindungen der kieſel⸗ 
ſauren Salze von Nickel, Eiſen, Magneſium u. ſ. w. 
Es gehören hierher Newdanskit, Garnierit, Nickel⸗ 
blüthe (ſ. die betreffenden Artikel). 


Obwohl in den nickelhaltigen Erzen das Nickel 


gewöhnlich nur in geringen Mengen vorhanden 
iſt, „17%, To bilden doch gerade dieſe Kieſe 
der Maſſenhaftigkeit ihres Vorkommens wegen 
außerordentlich wichtige Mineralien zur Gewinnung 
des Nickels und beruht ein großer Theil der 
Nickelproduction auf der Verarbeitung ſolcher 
Kieſe. Beſonders zu nennen ſind in dieſer Be⸗ 
ziehung folgende Kieſe: 

Schwefelkieſe mit 1—7'/,%/, Nickel 

Magnetkieſe - 3-3 ½% > 

Arſenkieſe > ½—17% > 


Erze mit wechſelndem Nickelgehalt. Das 
Nickel findet ſich außer in den vorſtehend genannten 
Mineralien noch in einer verhältnißmäßig ſehr 
großen Zahl anderer Mineralien, welche ſehr ver⸗ 
ſchiedenen Gruppen angehören. So iſt Nickel ein 


faſt immer vorhandener Begleiter des Kobaltes 


und findet ſich daher laum ein Kobalterz, welches 
nicht gewiſſe Mengen von Nickel enthalten würde. 
Außerdem kommt Nickel in ſehr vielen Eiſenerzen 


vor und findet ſich auch in manchen Fahlerzen, 


in Kupfer⸗, Blei⸗ und Silbererzen. Es hängt 
ſelbſtverſtändlich ganz von der Zuſammenſetzung 
der betreffenden Mineralien, beziehungsweiſe von 
dem Nickelgehalt derſelben ab, ob die Gewinnung 
des in ihnen enthaltenen Nickels lohnend iſt oder 
nicht. Auch in manchen Hüttenproducten, z. B. in 
manchen Arſenkiesabbränden, kommen oft ſo nam⸗ 
hafte Mengen von Nickel vor, daß es nur der 
Verbeſſerung der hüttenmänniſchen Methoden be⸗ 
darf, um auch dieſes Nickel mit Vortheil zu ge— 
winnen. 

In jenen Hüttenwerken, in welchen Kobalterze 
zur Darſtellung blau gefärbter Gläſer, Smalte 
oder Schmalte, verwendet werden, in den ſoge⸗ 
nannten Blaufarbewerken, ergeben ſich Abfälle, die 
ſogenannten Speiſen, in welchen alles Nickel, 
welches überhaupt in dem urſprünglich verarbeiteten 
Mineral vorhanden war, enthalten iſt. Wenn 
ſolche Speiſen, welche ſich übrigens auch bei der 
Verhüttung von Kupfererzen und Bleierzen ergeben, 
in genügender Menge vorhanden ſind, ſo können 
dieſelben auch den Grundſtoff zur Darſtellung von 
Nickel abgeben. 

Da ſehr viele Eiſenerze Nickel enthalten, iſt 
auch das Vorkommen von Nickel im gewöhnlichen 
Handelseiſen möglich, da Nickel und Eiſen mit⸗ 


noch erwähnt, daß das Meteoreiſen (aus dem Welt⸗ 
raume auf die Erde gefallenes Eiſen) faſt immer 
ſehr anſehnliche Mengen von Nickel enthält; in 
manchen Meteoreiſen überwiegt ſogar die Menge 
des in ihnen enthaltenen Nickels jene des Eiſens. 

Nickel. Productionsſtätten. Mit Rückſicht 
auf die große Zahl von Mineralien, in denen 
Nickel vorkommt, iſt auch die Zahl der Produc⸗ 
tionsſtätten dieſes Metalles eine ſehr große. Häufig 
kommt aber an manchen Orten das betreffende 
Mineral nur in ſo kleinen Mengen vor, daß an 
eine Verhüttung desſelben an Ort und Stelle 
nicht gedacht werden kann, ſondern dasſelbe als 
Handelsartikel betrachtet und an Nickelwerke ver⸗ 
kauft wird. In Europa ſind es beſonders die 
ſkandinaviſche Halbinſel, in welcher an vielen 
Orten Nickelerze gefunden werden, ferner Oeſter⸗ 
reich⸗Ungarn, woſelbſt ſehr anſehnliche Lager von 
verarbeitungswürdigen Nickelmineralien vorkom⸗ 
men. Wir laſſen nachſtehend einige kurze Angaben 
über die wichtigſten Productionsſtätten von nickel⸗ 
haltigen Mineralien folgen. 

Nickel findet ſich in Form von Kupfernickel in 
Riechelsdorf, zu Bieber in Heſſen, in der Graf⸗ 
ſchaft Stolberg⸗Roßla am Harz (Wickeroder Ge⸗ 
werkſchaft), Andreasberg am Harz, Freiberg, 
Schneeberg, Marienberg, Annaberg in Sachſen, 
Joachimsthal in Böhmen, Wittichen in Baden, 
Saalfeld und Kamsdorf in Thüringen, Schlad⸗ 
ming in Steiermark, Anniviersthal im Canton 
Wallis, im heſſiſchen Hinterland. Antimonnickel 
(nur in geringen Mengen) in Andreasberg und 
in den Pyrenäen. Weißnickelkies im Anniviers⸗ 
thal (Canton Wallis). Nickelties in großen Men⸗ 
gen in der Grafſchaft Lancaſter (Cap Mines) in 
Pennſylvanien; ſonſt nur in geringen Mengen 
z. B. in Johann⸗Georgenſtadt in Sachſen, Joa⸗ 
chimsthal und Pribram in Böhmen, Andreasberg 
am Harz, Cornwall, Riechelsdorf, Camsdorf, 
Nanzeubach ze. Als Antimonnickelglanz in Freude 
burg, Landskrone im Siegenſchen, Harzgerode, 
Rinkenberg (Kärnten), bei Goſenbach, Eiſern und 
Bandenberg. Als Arſennickelglanz in Loos (Schwe⸗ 
den), Lobenſtein, Schladming, Harzgerode, Praken⸗ 
burg (Ungarn), Ems, dann in Spanien und Bra⸗ 
ſilien. Arſenantimonnickelkies in Lölling (Kärnten) 
und Naſſau. Wismuthnickelkies in Sayn⸗Alten⸗ 
kirchen. Revdanskit zu Nevda am Ural. Pimelith 
in Numea (Neucaledonien), ſowie in Koſemitz, 
Gläſendorf (Schleſien). Nickelblüthe in Riechels⸗ 
dorf, Schneeberg, Saalfeld, Allemont, dann zu 
Revdinsk bei Katharinenburg im Ural, ſowie in 
der Sierra Cabrera in Spanien. 

Wie es ſcheint, finden ſich die größten Mengen 
von Nickel in Nordamerika, in Canada, Pennſyl⸗ 
vanien, in Südamerika, in Argentinien, in Aſien, 
in Neucaledonien und wahrſcheinlich auch in China. 
Ueber Vorkommen von Nickel in Afrika liegen 
noch keine Nachrichten vor. 


Nickel. 


Nickel. 


Nickel. Charakteriſtiſche Eigenſchaften einiger 
Nickelerze. 


Kupfernickel, Rothnickelkies, Nickelin, Arſen⸗ 
nickel iſt in reinem Zuſtande eine Verbindung von 
Nickel mit Arſen, welche 43·61% Nickel enthält. 
Er kommt ſelten kryſtalliſirt, meiſt derb vor und 
zeichnet ſich durch eine auf friſchem Bruche hell 
kupferrothe Farbe, hohes jvecifiihes Gewicht, 7˙2 
bis 7-8, aus. An der Luft läuft die friſche Bruch⸗ 
fläche bald grau an und wird endlich ſchwarz. 
Beim Röſten an der Luft entweicht ein großer 
Theil des Arſens in Form von arſeniger Säure. 
Neben Nickel und Arſen enthält Kupfernickel ge⸗ 
wöhnlich noch Kobalt und Eiſen, Schwefel und 
Antimon, in ſelteneren Fällen auch etwas Blei 
oder Kupfer. 


Antimonnickel, Nickelſpießglanz beſteht aus 
der Verbindung Antimon⸗Nickel (32·22% Nickel), 
hat hell kupferrothe Farbe, das ſpecifiſche Gewicht 
7·.54—7·90 und kryſtalliſirt deutlich in Säulen. 
Neben Antimon und Nickel kommen in dieſem 
Minerale meiſt noch kleine Mengen von Eiſen vor. 


Weißnickelkies beſteht aus Arſen und Nickel, 
die aber in anderen Mengen verbunden ſind als 
im Rothnickelties, und enthält 28-201. Nickel. Er 
kryſtalliſirt teſſeral, kommt aber meiſt derb vor, 
iſt zinnweiß, hat das ſpecifiſche Gewicht 6735 bis 
7:13, Ziemlich häufig kommen Weißnickelkieſe vor, 
welche neben Nickel noch Eiſen, wenig Kupfer, 
aber viel Kobalt (bis zu 11%) enthalten, und 
werden dieſe werthvollen Kieſe zur Gewinnung 
von Kobalt und Nickel verwendet. 


Antimonnickelglanz oder Nickelſpießglanzerz, 
Ulmannit, beſteht aus Antimon, Nickel und Arſen; 
häufig ſind außerdem noch Eiſen und Schwefel in 
dem Minerale enthalten und wechſelt die Menge 
von Nickel zwiſchen 23˙5 und 275%. 


Arſennicke glanz, Gersdorffit, beſteht aus 
Arſen, Nickel und Schwefel, kryſtalliſirt in Okta⸗ 
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edern, iſt weiß bis bleigrau, hat das ſpecifiſche 
Gewicht 6˙0—6·6, enthält 35.15% Nickel. Gewiſſe 
Arſenikglanze enthalten außerdem noch Eiſen und 
Kobalt, ſo daß der Nickelgehalt in manchen der⸗ 
ſelben nur 28% beträgt. 


Arſen-Antimonnickelkies, Löllingit, hat 
qualitativ faſt dieſelbe Zuſammenſetzung wie der 
Arſennickelglanz und 26—280/ Nickel. 


Nickelkies, Millerit, beſteht aus Schwefel⸗ 
nickel mit 64.5% Nickel. Er gehört mit einigen 
Varietäten: Beirichit, Polydimit, Linnäit (letzterer 
auch ſehr reich an Kobalt) zu den nickelreichſten 
Mineralien. 


Wismuthnickelglanz beſteht aus wechſeln⸗ 
den Gemengen der Schwefelverbindungen von 
Nickel, Wismuth, Kobalt, Kupfer, Eiſen und Blei, 
kryſtalliſirt teſſeral, iſt ſilberweiß und zeigt das 
ſpecifiſche Gewicht 514. Der Nickelgehalt beträgt 
bis zu 230%. 


Numeit, Pimelith, Garnierit, Revdanskit u. ſ. w. 
ſind Nickelmineralien, welche in ihrer Zuſammen⸗ 
ſetzung von den vorher beſchriebenen abweichen 
und eine viel leichtere Ausbringung des Nickels 
geſtatten als dieſe. Dieſe Mineralien kommen an 
einigen Orten der Erde in bedeutenden Mengen 
vor und gehören daher zu den wichtigſten Nickel 
enthaltenden Mineralien. In größeren Mengen 
findet man die Mineralien in Neucaledonien, am 
Ural und in den Vereinigten Staaten von Nord⸗ 
amerika. Ihrer Zuſammenſetzung nach beſtehen die 
hierher gehörigen Mineralien aus den Hydro⸗ 
ſilicaten (waſſerhaltigen kieſelſauren Salzen) von 
Nickeloxyd, Magneſia, Eifenoryd und Thonerde. 
Der Gehalt des Nickeloxydes in dieſen Mineralien 
wechſelt zwiſchen 18 und 46¼8; die zur Verhüttung 
kommenden Erze haben in Folge der ihnen bei⸗ 
gemengten Gangart meiſt nur einen zwiſchen 8 
und 10% wechſelnden Nickelgehalt. 


Nickel. Mengen des jährlich dargeſtellten Nickels in Tonnen (eine Tonne — 1000 kg). 


| | Nickelgehalt ber | | 
aus Neus 
Vereinigte N Soe Annäbernd ber 
Schweden und f Sıaaten von | 
ep Norwegen Deutjgen Reich 1 und Dec e 9 SH Wie 
anada ech REN: | 
m fr I 
te 
1889 109 | 282 409 | 1050 1850 450 | 
1890 | 78 434 744 1200 2456 4˙50 | 
1891 103 594 2160 1900 4757 450 | 
1892 97 746 1932 950 3725 450 
1893 90 893 1823 1600 4406 3:80 
1894 90 522 2250 1900 4762 3:60 | 
1895 90 698 1800 1850 4428 2:60 
1896 90 822 1677 2150 4603 2:40 
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Der Handelswerth des Nickels weiſt eigenthüm⸗ 
liche Schwankungen auf, welche theils auf die 
Verbeſſerungen in der Ausbringungsart des Me⸗ 
talles zurückzuführen ſind, theils ihre Urſache aber 
in dem Bekanntwerden neuer ergiebiger Fund⸗ 
ſtätten von Nickelerzen haben. Bei Beginn der 
fabriksmäßigen Darſtellung von Nickel ſtand der 
Preis für 1 kg Nickel auf 56 Mark; im Jahre 
1873 koſtete 1 kg Nickel noch 27˙2 Mark, 1874 
nur mehr 22— 23:60 Mark. Da ſich von dieſem 
Zeitpunkte an ſchon der Einfluß der Entdeckung 
der großen Nickellager in Neucaledonien fühlbar 
machte, ſank der Preis 1878 auf 14—15 Mark, 
1889 auf +5—48 Mark. Wie die obenſtehende 
Bahlenreihe zeigt, hat ſeitdem noch ein fort⸗ 
währendes Sinken der Nickelpreiſe ſtattgefunden! 
und dürfte ſich der Preis dieſes Metalles noch 
vermindern, indem durch die Anwendung der 
Elektrolyſe die Darſtellung des Nickels noch per, 
einfacht werden kann. 

Nickel. Darſtellung des Nickels. Dieſelbe be⸗ 
ginnt immer mit einer mechaniſchen Aufbereitung 
der Erze, welche den Zweck hat, die fremden Ge⸗ 
ſteine ſo vollſtändig als nur möglich zu beſeitigen 
und ſchon dadurch den an Nickel reicheren Rohſtoff 
zur Verarbeitung zu bringen. Die Verarbeitung der 
Erze kann auf zweierlei Weiſe vorgenommen wer⸗ 
den, und zwar nach dem trockenen und dem naſſen 
Verfahren. Bei den Erzen kommt zumeiſt das 
trockene Verfahren in Verwendung und werden 
dieſelben auf ſogenannte Steine oder Speiſen ver⸗ 
ſchmolzen. Wenn die Steine kein Kupfer und Ko⸗ 
balt enthalten, werden ſie vollſtändig auf trockenem 
Wege verarbeitet, ſonſt aber, um auch die Metalle 
zu gewinnen, auf naſſem Wege weiter behandelt. 

Das trockene Verfahren wird in der Weiſe 
ausgeführt, daß man durch allmähliche Röſtungen 
und Schmelzen bei reichlichem Luftzutritt dahin 
trachtet, das in den Erzen enthaltene Eiſen zu 
verſchlacken und eine Maſſe zu erhalten, in welcher 
das Nickel und Kobalt an Arſen und Schwefel 
gebunden bleibt. — Zur Entfernung des Eiſens 
ſchmilzt man die Speiſen mit Quarzſand, wodurch 
das durch die Röſtung entſtandene Eiſen in Sili⸗ 
cate verwandelt wird, welche als Schlacke ab⸗ 
gehen. Auch Schmelzen der geröſteten Maſſe mit 
Soda und Salpeter giebt günſtige Ergebniſſe, in⸗ 
dem hierdurch ein großer Theil des Arſens und 
Schwefels aus der Speiſe entfernt werden kann. 

Um eine Speiſe an Nickel reicher zu machen, 
benützt man das verſchiedene Verhalten der haupt⸗ 
ſächlich in Betracht kommenden Metalle Nickel, 
Kobalt und Eiſen gegen Arſen. Das Nickel hat 
hiervon die größte, das Eiſen die geringſte Ver⸗ 
wandtſchaft zu Arſen. Wenn man daher arſen⸗ 
haltige Nickelerze bei Luftzutritt röſtet, ſo bildet 
ſich bei Wiederholung des Verfahrens endlich eine 
an Arſen arme Nickelverbindung, aus der durch 
Kochen mit Soda und Salpeterlöſung das Arſen 
entfernt wird. Wenn man Arſennickel mit Kieſel⸗ 
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ſäure und Kohle unter reichlicher Luftzufuhr ſchmilzt, 
ſo geht zuerſt das Eiſen in die Schlacke über, 
ſpäter das Kobalt. Man unterbricht den Proceß 
gewöhnlich, wenn das Eiſen ganz verſchlackt iſt, 
ſo daß man eine Speiſe erhält, in der alles Ko⸗ 
balt und Nickel, aber kein Eiſen enthalten iſt. Um 
aus der Speiſe das Kobalt zu gewinnen, ſetzt 
man bisweilen das Schmelzen mit den ſchlacken⸗ 
bildenden Körpern fort und verarbeitet die ſich 
ergebende Fritte weiter auf Kobalt. 

Bei der Verarbeitung von Steinen aus Nickel⸗ 
erzen, welche reich an Schwefel ſind, ſchlägt man 
den Weg ein, daß man die Maſſe unter Luft⸗ 
zutritt röſtet, wodurch das Nickel in lösliches 
ſchwefelſaures Nidelorydul übergeht, indeß das 
Eiſen in Eiſenoxyd übergeführt wird. 

Nach einem beſonderen Verfahren ſchmilzt man 
den Stein mit ſchwefelſaurem Natrium und Kohle 
und erhält jo einen Stein, welcher Schwefel: 
natrium, Schwefelkupfer und Schwefeleiſen, aber 
nur wenig Nickel enthält. Unter dieſem leicht⸗ 
flüſſigen Steine lagert aber eine Schichte eines 
anderen, welcher viel ſtrengflüſſiger iſt und der 
Hauptſache nach aus Schwefelnickel beſteht. Durch 
Behandeln mit Kupferoxyd läßt ſich das Schwefel⸗ 
nickel in Nickeloxydul überführen, indeß anderer: 
ſeits Schwefelkupfer entſteht, und kann das Nickel⸗ 
oxydul dann durch ſtarkes Erhitzen mit Kohle zu 
metalliſchem Nickel reducirt werden. 

Da es ſich bei der Anreicherung der Nickelſteine 
darum handelt, Schwefel und Arſen zu oxydiren, 
und dies nur durch wiederholtes Umſchmelzen mög⸗ 
lich iſt, ſo hat man in neuerer Zeit vielfach zu 
jenem Verfahren gegriffen, welches man nach 
ſeinem Erfinder den Beſſemerproceß nennt und 
urſprünglich zur Umwandlung des Roheiſens in 
Stahl verwendete (ſ. den Artikel: Stahlpro⸗ 
duction.) Seiner Weſenheit nach beſteht dieſer 
Proceß darin, daß man in einem paſſend ge⸗ 
formten Gefäße, der ſogenannten Beſſemerbirne 
oder Converter, durch das geſchmolzene Roheiſen 
einen heißen, in viele Blaſen zertheilten Luftſtrom 
ſo lange treibt, bis das Silicium und ein Theil 
des Kohlenſtoffes verbrannt iſt und die Beſſemer⸗ 
birne noch ein Kohleneiſen von ſtahlartiger Be⸗ 
ſchaffenheit enthält. Fig. 155 zeigt die Einrichtung 
einer Beſſemerbirne in der Vorderanſicht, Fig. 156 
im Querſchnitte. Die Birne beſteht aus zwei Theilen, 
der untere M iſt ein ſchüſſelförmiges Gefäß aus 
Gußeiſen, in dem die Düſen, welche zur Zufuhr 
der gepreßten Luft dienen, angebracht ſind. A Im 
mit feuerfeſtem Thon gefüttert und wird durch 
hydrauliſchen Druck durch den Kolben C an den 
unteren Rand der Retorte 4 gepreßt. Die Eiſen⸗ 
ringe a und b, welche mit in entſprechende Oeff⸗ 
nungen des anderen Ringes paſſenden Bolzen 
verſehen ſind und an denen die Fugen noch durch 
Kitten gedichtet ſind, dienen zum feſten Zuſammen⸗ 
ſchluß beider Theile des Converters. Die Schale M 
ruht auf Rädern r, um dieſen Theil, welcher am 
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raſcheſten abgenützt wird, leicht wegführen und 
ausbeſſern zu können. Die Retorte A iſt aus Keſſel⸗ 
blech angefertigt und mit einem dicken Futter aus 
feuerfeſtem Materiale, deſſen Beſchaffenheit zum 
Theile von der Art des zu verarbeitenden Me⸗ 
talles abhängig iſt, ausgekleidet. A iſt an zwei 
Zapfen frei ſo aufgehängt, daß man durch Drehen 


ſeinen Inhalt ausgießen kann. Durch einen hohlen 
Zapfen (auf der rechten Seite der Abbildung) 
tritt durch E und D die zuſammengepreßte Luft 
in das Innere der Birne. 

Um in dieſem Apparate Nickelſteine anzureichern, 
ſchmilzt man den Stein in einem Flammofen, 
läßt ihn in die geneigt ſtehende, vorher durch 
Eintragen von glühenden Kohlen angewärmte 


Fig. 155. 


— 


Beſſemerbirne fließen, richtet dieſelbe auf und läßt 


die zuſammengepreßte Luft durch die geſchmolzene 


Maſſe dringen, wobei man, um die Verſchlackung 


des entſtehenden Eiſenoxydes zu befördern, Quarz⸗ 


ſand auf die geſchmolzene Maſſe wirft. Gleich⸗ 
zeitig mit dem Eiſen gehen auch Arſen und An⸗ 


timon in die Schlacke über und gelingt es, nach 


dieſem Verfahren in etwa 30—35 Minuten Nickel⸗ 
ſteine von 16% Nickelgehalt auf 70% anzureichern. 


Nachdem die fremden Körper faſt vollſtändig in 


die Schlacke übergegangen ſind, würde die Maſſe 
zähflüſſig werden, und muß daher im richtigen 
Augenblicke ausgegoſſen werden. 

Zur Darſtellung von Rohnickel aus jenen 
Mineralien, in welchen das Nickel als Silicat 
enthalten iſt (Rumeit, Repdanskit, ſiehe oben), 
ſchmilzt man dieſe Mineralien in hohen Schacht⸗ 
öfen unter Zuſchlag von Flußſpath, Manganerzen 
und Soda, welche den Zweck haben, die Magneſia 
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und Thonerde zu verſchlacken, und erhält dann 
eine Eiſen⸗Nickellegirung, ſogenanntes Rohnickel, 
deſſen Nickelgehalt bis zu 75% betragen kann. 
Man verarbeitet dieſes zu dünnen Platten ge⸗ 
goſſene Rohnickel in der Weiſe, daß man es 
mehrſtündigem Glühen unter Luftzutritt unter⸗ 


wirft oder dem Beſſemerproceß unterzieht. 
des Zahnrades H den ganzen Converter neigen und 


Nach anderen Verfahren arbeitet man bei der 
Verhüttung dieſer Mineralien gar nicht dahin, 
reines Nickel zu erzielen, ſondern ſtellt unter An⸗ 
wendung paſſender Zuſchläge eine Kupfer⸗Nickel⸗ 
legirung dar, welche dann weiter auf andere 
Nickellegirungen verarbeitet wird. Die hier ou: 
gegebenen Methoden zur Darſtellung von Nickel 
auf trockenem Wege liefern, ſo wie alle anderen 
ihnen mehr oder weniger ähnlichen, nie ein Pro⸗ 


Fig. 156. 


duct, welches man als reines Nickel bezeichnen 
könnte, ſondern nur ein ſolches, welches dem 
größten Theile nach aus Nickel beſteht, welchem 
noch Kobalt, Eiſen oder Kupfer beigemengt iſt. 
Da man aber gegenwärtig ſchon allgemein im 
Handel reines Nickelmetall und aus dieſem ge⸗ 
fertigte Gegenſtände vorfindet, ſo muß man zur 
Darſtellung des reinen Metalles das naſſe Ver⸗ 
fahren in Anwendung bringen. 

Nickel. Darſtellung von Nickel nach dem naſſen 
Verfahren. Bei dieſem Verfahren geht man davon 
aus, daß man die nach einem der früher ange⸗ 
gebenen Verfahren erhaltenen Steine oder Speiſen 
fein mahlt und mit Kohle einer Röſtung unter⸗ 
wirft, wodurch namentlich der Arſengehalt be⸗ 
ſeitigt wird. Die letzten Reſte von Arſen und 
Schwefel werden durch Erhitzen der geröſteten 
Maſſe mit Salpeter und Soda beſeitigt. Man 
kann nun die ſo erhaltene Maſſe mit Schwefel⸗ 


Nickel. 
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ſäure zu einem Brei anrühren und dieſen bis zur 
Beſeitigung aller überſchüſſigen Säure erhitzen. 
Kocht man die Maſſe dann mit Waſſer aus, ſo 
löſt ſich hauptſächlich Nickelſulfat und Kobalt⸗ 
ſulfat, indeß eine unlösliche Maſſe, welche aus 
arſenſaurem Eiſenoxyd und Kupferoxyd beſteht, 
hinterbleibt. Dieſe noch unreine Löſung der 
ſchwefelſauren Salze von Kobalt und Nickel wird 
dann zur weiteren Verarbeitung, welche die voll⸗ 
ſtändige Trennung beider Metalle bezweckt, ge⸗ 
bracht. Gewöhnlich ſättigt man die ſaure Flüſſig⸗ 
keit zuerſt mit Schwefelwaſſerſtoff oder verſetzt 


Fig. 157. 


ſie mit einer Löſung von Schwefelnatrium und 
ſcheidet hierdurch alles gelöſte Kupfer, Wismuth 
oder Blei in Form von Schwefelmetallen aus. 

Die Flüſſigkeit, welche nunmehr faſt nur noch 
Kobalt und Nickel in Löſung hält, wird zur 
Trennung beider Metalle zum Kochen erhitzt 
und vorſichtig mit einer Miſchung der Löſungen 
von unterchlorigſaurem Kalium oder Natrium 
verſetzt, wodurch alles Kobalt in Form von Kobalt⸗ 
oxyd ausgeſchieden wird. Letzteres wird geſammelt, 
gewaſchen und entweder auf metalliſches Kobalt 
oder auf Kobaltpräparate verarbeitet. 

Nach der Abſcheidung des Kobaltes verſetzt 
man die heiße Flüſſigkeit mit Sodalöſung und 
erhält einen Niederſchlag, welcher bei ſorgfältig 
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geleiteter Arbeit aus Nickeloxydulhydrat in reinem 
Zuſtande beſteht. Man wäſcht den Niederſchlag 
aus, trocknet ihn und verwandelt ihn durch Glühen 
in Nickeloxydul. Dieſem haftet von den Waſch⸗ 
wäſſern her meiſt noch eine kleine Menge von 
Gyps (Calciumſulfat) an, welcher bei der Reduction 
des Oxydules zu Metall zur Bildung von Schwefel⸗ 
nickel Veranlaſſung geben würde. Um den Gyps 
zu beſeitigen, behandelt man das geglühte Nickel⸗ 
oxydul mit Waſſer, welchem etwas Salzſäure zu⸗ 
geſetzt iſt und trocknet es dann abermals. 
Die Ueberführung des Nickeloxydules in Me⸗ 
tall iſt mit keinen Schwierigkeiten verbunden, 
indem das erſtere ſchon bei mäßiger Hitze ſeinen 
Sauerſtoff an Kohle abgiebt. Es iſt daher leicht, 
poröſes Nickel, ſogenannten Nickelſchwamm, 
zu erhalten; es iſt hingegen mit bedeutenden 
Schwierigkeiten verbunden, das Nickel, ſeines 
ſehr hoch liegenden Schmelzpunktes wegen, 
niederzuſchmelzen und zugleich zu verhüten, daß 
dasſelbe durch Aufnahme von Kohlenſtoff in 
ſeinen Eigenſchaften verändert werde. Man 
geht daher gewöhnlich in der Weiſe vor, daß 
man zuerſt aus dem Nickeloxydule rohes, un⸗ 
geſchmolzenes Nickel darſtellt und dieſes für ſich 
einem raffinirenden Schmelzproceſſe unterzieht. 

Zum Zwecke der Reduction des Nickeloxy⸗ 
dules miſcht man nach den älteren Verfahren 
das Nickeloxydul mit Mehlkleiſter, Rübenmelaſſe 
und Waſſer zu einem knetbaren Teige und preßt 
aus dieſem entweder kleine Würfel (Deutſch⸗ 
land), kreisrunde Scheiben (Frankreich), Schrot 
(Amerika) oder Stangen (China). Die in einer 
oder der anderen Weiſe geformte Maſſe wird 
in Tiegel gebracht, die Zwiſchenräume mit 
Kohlenpulver ausgefüllt und die Tiegel dann 
bis zu drei Stunden der Weißgluth ausgeſetzt, 
wobei nicht nur die Reduction ſtattfindet, ſon⸗ 
dern auch das Nickel ſtark ſintert, ohne jedoch 
zu ſchmelzen. 

Da bei dem eben geſchilderten Verfahren 
ein ſehr großer Aufwand an Heizmateriale 
nöthig iſt und überdies die Tiegel ſehr bald 
zu Grunde gehen, hat man das Reductions⸗ 
verfahren auch in der Weiſe abgeändert, daß 
man das einfach mit Kohle gemengte Nickeloxydul 
in Tiegel bringt, welche aber nicht in freiem Feuer 
ſtehen, ſondern ſich in einer beiderſeits offenen, 
durch eiſerne Thüren verſchließbaren Muffel be⸗ 
finden, welche durch in ſpiralförmigen Zügen um 
ſie geführte Feuerzüge zur Weißgluth erhitzt wird. 
Die Tiegel, welche in Reihen in der Muffel ſtehen, 
werden in Zwiſchenräumen von vier Stunden 
ausgezogen und durch andere erſetzt. Da auch dieſe 
Einrichtung keinen ununterbrochenen Betrieb ges 
ſtattet, hat man ſie mit gutem Erfolg durch einen 
Ofen erſetzt, welcher Aehnlichkeit mit dem zur Ge⸗ 
winnung des Antimons verwendeten beſitzt. 

In das Gewölbe C des Ofens (Fig. 157) ſind 
ſechs Rohre A aus feuerfeſtem Materiale eingeſetzt, 
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welche durch Deckel E verſchloſſen werden. Bei G | 
gehen dieſe Rohre bei dem zur Darſtellung von 
Nickel dienenden Ofen nicht in die Tiegel B über, | 
ſondern ſind mit Rohren aus Eiſenblech verbunden, 
welche an ihrer Baſis eine ſeitliche Oeffnung be⸗ 
ſitzen. Man füllt zuerſt die Rohre aus feuerfeſtem 
Materiale und aus Eiſenblech mit Holzkohle, 
wärmt den Ofen an und trägt dann von oben 
fortwährend das zu Würfeln gepreßte Nickeloxydul 
mit Kohlenpulver gemiſcht nach. Die Maſſe ſinkt 
in den Röhren wie in einem Schachtofen hinab, 
das Nickeloxydul wird auf dieſem Wege reducirt 
und können aus der unteren Seitenöffnung der 
Blechröhren die Würfel aus Nickelſchwamm ge⸗ 
zogen werden. Da die Einrichtung dieſer Oefen 
einen ununterbrochenen Betrieb geſtattet, ſo iſt 
ſie allen anderen vorzuziehen und iſt bei dieſer 
Einrichtung auch nicht ſo leicht zu befürchten, 
daß das Nickelmetall Kohlenſtoff aufnehme, indem 
es nach erfolgter Reduction nicht mehr lange mit 
Kohle in Berührung bleibt. 


Nach dem eben geſchilderten Verfahren erhält 
man Würfel oder Scheiben von ſpeisgelber, in 
das Graue neigender Färbung, welche mehr oder 
weniger porös ſind und als Nickelſchwamm be⸗ 
zeichnet werden. Bisweilen findet man an den 
Würfeln kleine Tropfen glasartiger Maſſen⸗ 
Schlacken, welche ſich bei der Reduction aus 
fremden Körpern gebildet haben; gelb gefärbte 
Schlacken deuten auf einen Eiſengehalt, blauge⸗ 
färbte auf einen Kobaltgehalt des Rohnickelis. 


Nickel. Darſtellung von Nickel durch Elektro⸗ 
lyſe. Das Nickel gehört zu jenen Metallen, welche 
ſich durch den elektriſchen Strom leicht aus ihren 
Löſungen abſcheiden laſſen, und wird aus dieſem 
Grunde ſchon gegenwärtig ein großer Theil des 
im Handel vorkommenden Nickels entweder auf 
dieſem Wege unmittelbar gewonnen, oder das nach 
anderen Verfahren dargeſtellte rohe Nickel durch 
Elektrolyſe jo weit raffinirt, daß es als Reinnickel 
gelten kann. Vielſach wird das elektrolytiſche Ver⸗ 
fahren mit dem Schmelzverfahren verbunden, und 
liefert dieſes Verfahren außerordentlich günſtige 
Ergebniſſe, indem es nach demſelben möglich iſt, 
ſämmtliche in dem urſprünglichen Erze oft nur in 
Spuren vorhandenen Metalle zu gewinnen. Ein 
höchſt intereſſantes Beiſpiel dieſer Art bietet das 
Verfahren, welches in mehreren amerikaniſchen 
Hüttenwerken, in denen canadiſche Nickelkupfererze 
verarbeitet werden, gehandhabt wird. 

Es wird dort durch Verſchmelzen des Rohſteines 
mit Natriumſulfat ein Nickelſtein dargeſtellt, wel⸗ 
cher mit Kochſalz geröſtet wird. Es bildet ſich 
Nickeloxydul, indeß die anderen Metalle in lös—⸗ 
liche Chlormetalle übergeführt werden. Durch Aus⸗ 
laugen trennt man dieſe Chlormetalle von dem 
Nickeloxydul und unterwirft die Löſung der Elek⸗ 
trolyſe nach verſchiedenen (von den Fabriken ge⸗ 
heim gehaltenen) Verfahren. Es werden aber 
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hierbei folgende Metalle 
wonnen: 


in reinem Zuſtande ge⸗ 


Per Tonne Kupfer 


we 60 Unzen 


> 


Platin 
Palladium 
Rhodium 


Der Anodenſchlamm, welcher ſich bei der Elek⸗ 
trolyſe ergiebt und noch immer Spuren werthvoller 


Metalle enthält, wird immer wieder mit verarbeitet, 


ſo daß die praktiſche Ausbeute an Metallen der 
theoretiſch berechneten faſt gleichkommt und ein 
derartiger Betrieb als das Muſter eines im 
Großen durchgeführten metallurgiſchen Proceſſes 
hingeſtellt werden muß. 

Wenn man auf naſſem Wege arbeitet, kann 
man ohne große Schwierigkeit ein Nickelſalz von 
genügender Reinheit erzielen und mit dieſem auf 
elektrolytiſchem Wege das Metall abſcheiden. Es 
gelingt nach dieſem Verfahren leicht, ganz dünne, 
feſt zuſammenhängende Nickelſchichten und ſelbſt 
dünne Nickelbleche herzuſtellen. Sobald man aber 
die Nickelſchichte — auch bei der ſorgfältigſten Re⸗ 
gulirung der Stromſtärke — zu etwas größerer 
Dicke anwachſen läßt, beginnt ſie ſich in Blättern 
loszulöſen, und haben alle Verſuche, auf dieſem 
Wege feſt zuſammenhängende Nickelplatten zu er⸗ 
halten, bis nun zu keinem Ziele geführt. Bei 
Anwendung von ellektrolytiſchen Nickelbädern, 
welche Cyankalium enthalten, ſoll es möglich ſein, 
Nickelplatten von feſtem Zuſammenhang und 
größerer Dicke zu erhalten. 

Welch außerordentliche Vortheile in Bezug auf 
die Reinheit des Metalles die Anwendung des 
elektrolytiſchen Verfahrens gerade bei der Nickel⸗ 
gewinnung darbietet, geht am deutlichſten aus der 
Vergleichung der Beſchaffenheit des nach verſchie⸗ 
denen Verfahren dargeſtellten, im Handel als 
Nickel bezeichneten Metalles hervor. Den geringſten 
Grad von Reinheit zeigt das auf ausſchließlich 
trockenem Wege dargeſtellte Metall, welches 
meiſt namhafte Mengen von Kupfer, Kobalt, 
Eiſen, auch Arſen und Silicium enthält, welch 
letztere beſonders nachtheiligen Einfluß auf die 
Eigenſchaften des Metalles üben. Das auf naſſem 
Wege durch ſorgfältige Scheidung dargeſtellte 
Nickel iſt ſchon weit beſſer und enthält meiſt nur 
Spuren von Arſen und Eiſen, und iſt auch der 
Kobaltgehalt ein ſehr geringer. Am reinſten iſt 
das durch Elektrolyſe gewonnene Metall, welches 
gewöhnlich weit über 989% Nickel enthält und in 
welchem die übrigen Beſtandtheile daher nur in 
ſehr geriugen Mengen enthalten ſein können. 


Nickel. Gewinnung von Nickel auf naſſem 
Wege. Nach Th. Storer. Aus Erzen, in welchen 
Nickel als Oxyd oder in Form von Silicat ent⸗ 
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halten iſt, kann dasſelbe als Chlorid gewonnen angedeuteten Vortheile bieten ſollte, verdient es 
werden, indem man das feingemahlene Erz mit doch von Seite der Metalltechniker die höchſte 


einer Löſung von Eiſenchlorid bei höherer Tem⸗ 
peratur unter Druck durch 5—8 Stunden bei etwa 
187° C. behandelt. Es findet die Umſetzung in 
der Weiſe ſtatt, daß man eine Löſung von Nickel⸗ 


chlorid erhält, indeß das neu entſtandene Eiſen⸗ 
oxyd als ſchön roth gefärbter Niederſchlag ab⸗ 


geſchieden wird. Aus der Nickelchloridlöſung kann 


das Nickel unmittelbar auf elektrolytiſchem Wege 


abgeſchieden werden. 

Nickel. Gewinnung von Nickel aus Nickel⸗ 
kohlenoxyd. (Ueber die Eigenſchaften dieſer Ver⸗ 
bindung dgl. den Artikel Nickelkohlenoxyd.) Nach 
L. Mond werden die nickelhaltigen Erze zuerſt 
geröſtet, um das Metall in Oxyd überzuführen, 


und dieſes dann durch Waſſergas bei einer zwiſchen 


300 und 350° C. liegenden Temperatur reducirt. 
Man kühlt die Maſſe auf 50—60° C. ab und 
leitet Kohlenoxydgas über dieſelbe, wodurch das 


Nickel in Nickelkohlenoryd übergeht, welches ſich 


verflüchtigt. Letzteres wird in Gefäße geleitet, in 
welchen kleine Körner aus Nickel (Nickelſchrot), die 


auf etwa 200% C. erhitzt find, in beſtändiger Bez | 


wegung erhalten werden. Das Nickelkohlenoxyd zer⸗ 
ſetzt ſich bei dieſer Temperatur und das Nickel ſchlägt 


ſich auf dem Nickelſchrote nieder, deſſen Körner in 


Folge deſſen immer mehr an Durchmeſſer zu⸗ 
nehmen. 

Das Mond'ſche Verfahren ſcheint ein ſolches 
zu ſein, welches für die Darſtellung von Nickel 
von großer Bedeutung iſt. Indem unter den neben 
ihm in den Mineralien vorkommenden Metallen 
das Nickel das einzige iſt, welches eine flüchtige 
Verbindung mit Kohlenoxyd bildet, ſo iſt hier⸗ 
durch die Möglichkeit geboten, das Nickel in 
chemiſch reiner Form, d. i. frei von allen Fremd⸗ 


läßt ſich aber auch in anderer Weiſe verwerthen. 
Das Nickelkohlenoxyd zerſetzt ſich unter Ab⸗ 
ſcheidung von Nickel, wenn man es einer etwa 
bei 2009 liegenden Temperatur ausſetzt. Es wäre 
hierdurch die Möglichkeit geboten, unmittelbar 
aus Nickelkohlenoxyd Nickelgegenſtände von be⸗ 
liebiger Geſtalt darzuſtellen. Zu dieſem Zwecke 
wäre es nur erforderlich, durch eine metallene, in 
Stücke zerlegbare Hohlform, welche auf 2000 
erhitzt iſt, einen Strom von Nickelkohlenoxyd zu 
leiten. Das Nickel ſetzt ſich an der erhitzten Form 
genau an und kann man durch genügend langes 
Fortdauernlaſſen dieſes Proceſſes eine Nickel⸗ 
ſchichte von beliebiger Dicke entſtehen laſſen. Wenn 
man die Abſcheidung des Nickels an einer ebenen, 
auf 2000 erhitzten Platte vor ſich gehen läßt, ſo 
wird es möglich ſein, auf dieſem Wege Platten 
von ganz reinem Nickel zu erhalten, welche ſich 
durch Walzen dichter machen und zu Blech ver- 
arbeiten laſſen. 

Selbſt wenn das Mond'ſche Verfahren für die 
Herſtellung von Nickelgegenſtänden nicht die eben 


Beachtung, indem ſich nach demſelben Nickel von 
abſoluter Reinheit erzielen läßt. 

Nickel. Raffiniren von Nickel. Während man 
in früherer Zeit reines Nickel überhaupt in den 
Gewerben nicht anwendete, da man noch nicht 
dahin gelangt war, das ſtrengflüſſige, erſt bei 
einer 14000 C. überſteigenden Temperatur ſchmel⸗ 
zende Metall in genügend großen Mengen zu 
ſchmelzen, begnügte man ſich mit der Verwendung 
des unreinen Productes, wie es als Nickelſchwamm 
durch Reduction von Nickeloxydul erhalten wurde. 
Um mit dieſem Metalle Legirungen von entſpre⸗ 
chender Beſchaffenheit zu erzielen, war es daher 
unerläßlich, durch chemiſche Unterſuchung desſelben 
nicht nur den Nickelgehalt allein, ſondern auch die 
Art und Menge der fremden Körper feſtzuſtellen 


und auf Grund dieſer Analyſe dann die Mengen 


der zur Bildung einer beſtimmten Legirung er⸗ 
forderlichen Metalle zu berechnen. 

Durch die Verbeſſerung im Baue der Schmelz⸗ 
öfen iſt man gegenwärtig dahin gelangt, größere 
Mengen von Nickel — 100 kg und mehr — auf 
einmal niederzuſchmelzen und hierbei durch ge⸗ 
eignete Zuſätze das Nickel gleichzeitig zu raffi⸗ 
niren. 

Die Körper, welche in verſchiedenen Werken zur 
Raffination des Nickels benützt werden, ſind 
mannigfaltiger Art. Man imprägnirt z. B. 
Schwammnickel mit einer Löſung von Natriumper⸗ 
manganat, einem Salze, welches bei ſeiner Zer⸗ 


ſetzung kräftig oxydirend wirkt, ſo daß ſich beim 


Niederſchmelzen dieſes Nickelſchwammes eine 


Schlacke ergiebt, in welcher der größte Theil der 


Fremdkörper in Form von Oxyden enthalten iſt; 


das Silicium wird zu Kieſelſäure oxydirt und 
körpern, zu erhalten. Das Verfahren Mond's 


bildet mit dem Natrium und den Oxyden der 
fremden Metalle die Schlacke. Auch Phosphor⸗ 
nickel wurde mit gutem Erfolge angewendet. 

Da die Eigenſchaften des Nickels nicht nur 
durch die Gegenwart von Silicium und Fremd⸗ 
metallen beeinträchtigt werden, ſondern auch ein 
Gehalt an Nickeloxydul hierzu beiträgt und na⸗ 
mentlich die Dehnbarkeit des Metalles hierdurch 
ſehr leidet, wendet man gegenwärtig zur Raffi⸗ 
nation des Nickels Metalle an, welche ſich ener- - 
giſch mit Sauerſtoff verbinden. In erſter Reihe 
war es hier das Aluminium, welches in Anwendung 
gebracht wurde und auch befriedigende Ergebniſſe 
lieferte, welche noch dadurch an Werth gewannen, 
daß ein allfälliger Ueberſchuß an Aluminium keinen 
ſchädlichen Einfluß auf das Nickel ausübt. Noch 
günſtiger als das Aluminium wirkt bei der Raffi⸗ 
nation des Nickels ein Zuſatz von Magneſium, 
welcher aber innerhalb enger Grenzen gehalten 
werden muß und in der Regel 0˙1% nicht über: 
ſchreiten ſoll, und zwar aus dem Grunde, weil 
ein etwa größerer Gehalt als 0·1% Magneſium 
in einem Nickel dasſelbe ſchon brüchig macht. In 


Nickel. 


Nickel. 


ähnlicher Weiſe wie Magneſium wirkt Mangan 
und wird letzteres gewöhnlich in Form einer be⸗ 
ſonders dargeſtellten Legirung aus Nickel und 
Mangan (2—2¼%æ Mangan) angewendet. Auch 
Zink läßt ſich zur Raffination von Nickel an- 
wenden; bei Nickel, welches zur Darſtellung von 
Neuſilber benützt werden ſoll, iſt ein kleiner Ueber⸗ 
ſchuß an Zink, welcher etwa in dem Metalle 
hinterbleibt, nicht von Nachtheil. | 
Zum Schmelzen des Nickels bedient man ſich 
gegenwärtig häufig kleiner Schachtöfen, in welchen 
die Schmelztiegel auf einem Roſte ſtehen (Fig. 158). 
Der Aſchenfall des Schmelzofens iſt aber nach 
außen geſchloſſen, und empfängt das Brennmate⸗ 
riale in dem kleinen Schachte die Luft durch einen 
im Mauerwerk angebrachten Canale. Dieſer Canal 
iſt ſo angelegt, daß er durch die aus dem Ofen 
abziehenden Feuergaſe ſtark erhitzt wird; die Luft, 
welche durch dieſen Canal unter den Roſt gelangt, 
iſt demnach ſelbſt ſchon glühend und wirkt auf 
das Brennmateriale nicht abkühlend. Es iſt daher 
bei Anwendung dieſes Kunſtgriffes möglich, in 
einem ſolchen Ofen eine Temperatur zu erzielen, 
bei welcher Nickel vollkommen dünnflüſſig wird. 
Zum Niederſchmelzen von reinem Nickel und 
anderen ſchwer ſchmelzbaren Metallen eignet ſich 
auch der Fletſcher'ſche Gebläſeofen, der mit 
Coaks angefeuert und in welchem die Verbren⸗ 
nung mit heißer Luft aus⸗ 
geführt wird. Der Ofen, 
Fig. 159, beſteht aus einem 
auf eiſernen Füßen K 
ruhenden Eiſencylinder, 
welcher einen zweiten um⸗ 
ſchließt, der mit feuerfeſtem 
Thon gefüttert wird. Der 
Boden der Vorrichtung be⸗ 
ſteht aus einer gußeiſernen 
Schüſſel E, welche um zwei 
Zapfen drehbar iſt und 
mittelſt der Vorrichtung 
GHL gehoben und geſenkt 
werden kann. Die von 
einem Gebläſe durch A ein⸗ 
getriebene Luft wird zwi⸗ 
ſchen den beiden Eiſen⸗ 
wänden des Ofens vor⸗ 
gewärmt und tritt von 
unten zu dem Brennmate⸗ 
riale, durchſtrömt dieſes, 
und ziehen die Feuergaſe 
durch B nach dem Schlot. 
Der eiſerne, um C drehe 
bare Deckel geſtattet, nach 
Abheben der thönernen 
Gasabfuhr, in das Innere 
des Ofens zu gelangen. 
Man ſetzt zuerſt auf den 
Boden E einen Schmelztiegel, füllt denſelben mit 
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Fig. 158. 
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hoch Coaks aus, ſetzt den Schmelztiegel ein und 
füllt den leeren Raum zwiſchen F und der Tiegel⸗ 


kleinen Kohlenſtücken, breitet oben etwa 10 cm 
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wand mit Coaks. Man bringt durch Ingang⸗ 
ſetzung des Gebläſes den Coaks zur Weißgluth, 
füllt, falls dies nothwendig iſt, noch Coaks nach 
und läßt das Gebläſe fortwirken, bis der Inhalt 
des Tiegels geſchmolzen iſt. Man ſoll im Stande 
ſein, in einem ſolchen Ofen 52 kg Kupfer mit 
einem Aufwande von circa 14 kg Coaks in 
38 Minuten niederzuſchmelzen. Es dürfte daher 
mit Bezug auf die Strengflüſſigkeit des Nickels 
eine Stunde erforderlich ſein, um eine Tiegel⸗ 
ladung von 40—50 kg Gewicht niederzuſchmelzen. 

Durch zweckmäßige Abänderung des Gold⸗ 
ſchmidt'ſchen Verfahrens zur Darſtellung ſchwer 
ſchmelzbarer Metalle und deren Legirungen (vgl. 
den betreffenden Artikel auf S. 414) dürfte es mög⸗ 
lich ſein, ſelbes aus Nickeloxydul, wie es nach dem 
naſſen Verfahren gewonnen wird, in ſehr einfacher 
Weiſe raffinirt und geſchmolzen zu erhalten. Es 
wäre zu dieſem Behufe das Nickeloxydul mit dem 
Aluminiumpulver zu miſchen und das Gemenge in 
der auf Seite 414 angegebenen Weiſe zu ent⸗ 
zünden. Bei dem verhältnißmäßig niederen Preiſe, 


zu welchem das Aluminium gegenwärtig im Handel 


zu haben iſt, dürfte ſich dieſes Verfahren auch 
materiell nicht ungünſtig ſtellen, indem durch das⸗ 
ſelbe die Koſten für die Reduction des Nickel⸗ 
oxyduls zu Schwammnickel und die nachfolgende 
Raffinirung und Schmelzung ganz entfallen. 


Nickel. Eigenſchaften des Nickels. Das Nickel 
iſt ein Metall, welches ſowohl in Bezug auf ſeine 
chemiſchen und phyſikaliſchen Eigenſchaften vielfach 
mit dem Eiſen, Mangan und Kobalt überein⸗ 
ſtimmt, und faßt man dieſe vier Metalle deshalb 
auch häufig unter der Bezeichnung der Eiſengruppe 
zuſammen. Bezüglich der Aehnlichkeit in den Eigen 
ſchaften ſtehen ſich wieder Eiſen und Mangan 
einerſeits, Nickel und Kobalt andererſeits näher. 
Von den phyſikaliſchen Eigenſchaften ſind bei 
dieſen vier Metallen ganz beſonders die Streng— 
flüſſigteit, Schmiedebarkeit, Schweißbarkeit und 
Dehnbarkeit von Bedeutung, ebenſo die Feſtigkeit 
derſelben. 

Reines Nickel zeigt folgende beſondere Eigen⸗ 
ſchaften: Es erſcheint, nachdem es geſchmolzen 
war, von weißer, in das Gelbe und Graue neigen⸗ 
der Farbe und läßt ſich leicht auf Hochglanz 
poliren. In Bezug auf Zerreißfeſtigkeit übertrifft 
Nickel das Eiſen in hohem Grade (Zerreißungs⸗ 
feſtigkeit des Nickels 80, des Eiſens 62˙5 kg). Die 
Dehnbarkeit des reinen Nickels (nicht aber jene 
des Kohlenſtoff, Silicium oder andere Fremd⸗ 
körper enthaltenden Metalles) iſt eine ſehr große, 
und kann dasſelbe demzufolge in ſehr dünne 
Bleche und Drähte (0:01 mm Durchmeſſer) ver- 
wandelt werden. Mit Kobalt und Eiſen läßt ſich 
Nickel vollkommen verſchweißen. Nach Schertel 
ſchmilzt reines Nickel bei einer zwiſchen 1392 und 
1420% C. liegenden Temperatur, ſonach ſchwieriger 
als Gußeiſen, aber leichter als Schmiedeeiſen, 
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wird aber im Schmiedefeuer ſchon ſo weich, daß 
es ſich leicht ausſchmieden läßt. 

Das ſpecifiſche Gewicht des Nickels zeigt je 
nach der Art der Beſchaffenheit des Metalles be⸗ 
deutende Schwankungen und kann zwiſchen 8˙82 
und 8'927 liegen. Letzteres ſpecifiſche Gewicht 
kommt dem chemiſch reinen, auf elektrochemiſchem 
Wege dargeſtellten Nickel zu, indeß das geſchmolzene 
Metall 8·82 im Durchſchnitte zeigt. Der Leitungs⸗ 
widerſtand des Nickels ut = 789 (jener des 
Silbers = 100 geſetzt). Der Leitungswiderſtand 
des Nickels wächſt bei zunehmender Temperatur 
und iſt erit bei 320 C. conſtant. 

In Bezug auf ſein chemiſches Verhalten zeigt 
das Nickel die werthvolle Eigenſchaft, an trockener 
und feuchter Luft vollſtändig unverändert zu 
bleiben, und beruht hierauf die häufige An⸗ 
wendung dieſes Metalles zur Herſtellung von 
ſchützenden Ueberzügen auf anderen Metallen. 
Erſt beim Erhitzen des Nickels auf höhere Tem⸗ 
peraturen wirkt die Luft oxydirend auf das Me⸗ 
tall und bilden ſich die ſogenannten Anlauffarben 
(vgl. den Artikel: Anlaſſen des Nickels); in der 
Glühhitze entſteht auf blankem Nickel endlich eine 
Schichte von grünem Nickeloxydul. Waſſer 
wird von Nickel erſt in der Rothglühhitze zerſetzt, 
und auch dann nur langſamer als durch Eiſen. 
Mit Kohlenſtoff und Silicium vereinigt ſich das 
Nickel in ähnlicher Weiſe wie das Eiſen, und be⸗ 
einträchtigt das Vorhandenſein von Nickelcarbid 
und Nickelſilicium die Bearbeitbarkeit des Me⸗ 
talles ſehr weſentlich, bewirkt aber die leichtere 
Schmelzbarkeit desſelben. 

Verdünnte Schwefelſäure und concentrirte Salz⸗ 
ſäure wirken auf Nickel bei gewöhnlicher Tem⸗ 
peratur nur ſehr ſchwach ein; in der Hitze löſen 
fie dasſelbe unter Entwickelung von Waſſerſtoff⸗ 
gas. Von verdünnter Salpeterſäure wird Nickel 
leicht gelöſt, ebenſo von einem Gemiſche aus 
Salpeterſäure und Salziäure (Königswaſſer). Die 
organiſchen Säuren (Eſſig⸗, Milch⸗, Wein⸗, Apfel⸗ 
ſäure u. ſ. w.) ſollen gegoſſenes und bearbeitetes 
(geſchmiedetes und gewalztes) Nickel ſo gut wie 
gar nicht angreifen, und werden aus dieſem Grunde 
gegenwärtig vielfach Kochgeſchirre aus reinem 
Nickel dargeſtellt. Gegen ſchmelzende Alkalien iſt 
das Nickel ungemein widerſtandsfähig, ſo daß 
man Nickelgefäße mit Vortheil zum Schmelzen 
von Aetznatron und Aetzkali verwenden kann. 

Nickel. Anwendung und Bearbeitung des 
Nickels. Bis zu dem Zeitpunkte, in welchem es 
gelang, das Nickel in ganz reinem Zuſtande durch 
Schmelzen in Form eines dichten, auf mechani⸗ 
ſchem Wege zu verarbeitenden Metalles zu er⸗ 

halten, war die Verwendung desſelben eine weit 
beſchränktere, als dies gegenwärtig der Fall iſt. 
Das Nickel zeichnet ſich durch die Eigenſchaft aus, 
mit ſehr vielen Metallen Legirungen von ſchöner 
Farbe, großer Zähigkeit und Härte zu bilden und 
wurde deshalb ſchon ſeit dem erſten Viertel des 
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19. Jahrhunderts zur Herſtellung ſolcher ver⸗ 
wendet (ſ. den Artikel: Neuſilber). Da man 
ſeit der Ausbildung der Galvanoſtegie auch dahin 
kam, das Nickel in Form eines gleichmäßigen 
Ueberzuges auf anderen Metallen abzuſcheiden 
und hierdurch ſchützende Ueberzüge von vortreff⸗ 
licher Beſchaffenheit erhielt, wurde das reine 
Nickel in dieſer Form immer häufiger verwendet. 

Münzen aus Nickel. Gegenwärtig wird das 
Nickel nicht nur zu den oben angeführten Zwecken 
allein verwendet, ſondern hat unter den techniſch 
verwerthbaren Metallen eine hervorragende Stellung 
eingenommen, wobei in erſter Reihe die Ver⸗ 
wendung desſelben im Münzweſen beſonders her⸗ 
vorzuheben iſt. Es wurde dieſes Metall zwar 
ſchon früher in Form von Legirungen zur Her⸗ 
ſtellung von Münzen verwendet (Schweiz, Deutſches 
Reich), aber dieſe Münzen zeichneten ſich nicht 
durch beſondere Schönheit aus; die ſchweizeriſchen 
Münzen nahmen im Verkehr ein unſchönes, gelb⸗ 
liches Ausſehen an, indeß die deutſchen Nickel⸗ 
münzen eine blaugraue Färbung annahmen. Erſt 
die neuen öſterreichiſchen Scheidemünzen zu 10 und 
20 Hellern ſcheinen den Anforderungen, welche man 
an eine Münze ſtellen kann, ganz zu entſprechen, 
indem ſie nach jahrelangem Umlauf noch die volle 
Schärfe des Gepräges und die rein weiße, ſilber⸗ 
artige Färbung beibehalten. Im chemiſchen Sinne 
des Wortes find dieſe Münzen auch nicht als reines⸗ 
Nickel aufzufaſſen; ſie zeichnen ſich aber durch 
einen ſo hohen Nickelgehalt aus, daß man ſie im 
techniſchen Sinne des Wortes als aus reinem 
Nickel beſtehend anſehen kann. Die Zuſammen⸗ 


ſetzung der öſterreichiſchen Nickelmünzen iſt nämlich 
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Draht und Blech aus Nickel. In Folge 
ſeiner großen Feſtigkeit und Zähigkeit läßt ſich 
reines Nickel zu ſehr dünnen Blechen und Drähten 
verarbeiten, welche ihrer ſchön weißen Farbe und 
Widerſtandsfähigkeit gegen atmoſphäriſche und 
chemiſche Einwirkungen wegen vielfach verwendet 
werden. Die Herſtellung von Blech und Draht 
aus reinem Nickel bietet den weſentlichen Vortheil, 
daß in Folge der ſchweren Oxydirbarkeit dieſes 
Metalles der Verluſt durch Oxydbildung beim 
Ausglühen ein viel geringerer iſt, als bei anderen 
Metallen. Nickelbleche ſind, wenn ſie ſchon dünn 
gewalzt ſind (etwa 0˙5 mm), ſehr geſchmeidig und 
laſſen ſich leicht durch Treiben, Drücken und 
Stanzen in die verſchiedenſten Formen bringen. 
Aus Nickel läßt ſich Draht von ſolcher Feinheit 
herſtellen, daß ein Kilogramm desſelben die Länge 
von 180 km beſitzt. Man verwendet feinen Nickel⸗ 
draht gegenwärtig häufig zur Anfertigung von 


477 


lyoniſchen Waaren, welche wie Silber ausſehen. 
Er eignet ſich zu dieſem Zwecke weit beſſer als 
der verſilberte Kupferdraht, von welchem durch 
den Gebrauch der Silberüberzug in kurzer Zeit 
weggerieben wird, indeß der Nickeldraht nur 
wenig Abnützung zeigt und auch bei der ſtärkſten 
Inanſpruchnahme ſeine weiße Farbe beibehält. 

Geräthe aus Nickel. Das Nickel eignet ſich 
vortrefflich zur Darſtellung von Geräthen für den 
Hausgebrauch, und können alle Geräthe, welche man 
bis nun aus Silber, Neuſilber, Britanniametall 
und anderen weißen oder durch Verſilbern weiß 
ausſehenden Legirungen darſtellt, vortheilhaft 
durch ſolche aus Reinnickel erſetzt werden. Eine 
Anzahl von Fabriken beſchäftigt ſich auch ſchon 
gegenwärtig damit, Kochgeſchirr aus reinem Nickel 
herzuſtellen. Seiner Schönheit, Unempfindlichkeit 
gegen chemiſche Einwirkungen und geringen Ge⸗ 
wichtes wegen (man kann ſolche Geſchirre aus 
dünnem Blech anfertigen) eignet ſich das Nickel 
auch zu dieſem Zwecke in vortrefflicher Weiſe. 
Beim Gebrauche ſolcher Gefäße iſt nur darauf 
zu achten, daß ſie nicht mit der rußenden Flamme 
einer Steinkohlenfeuerung oder einer rußenden 
Gasflamme in Berührung kommen, indem das 
Nickel zu jenen Metallen gehört, welche ſehr leicht 
Kohlenſtoff aufnehmen; das Metall würde hier⸗ 
durch ſtark porös werden. 

In chemiſchen Laboratorien werden jetzt ſehr 
häufig Gefäße aus reinem Nickel für ſolche Ar⸗ 
beiten verwendet, für welche man früher Gefäße 
aus reinem Silber oder Platin anwendete; ein 
Umſtand, welcher deutlich genug für die Verwend⸗ 
barkeit des Nickelgeſchirres für den Hausgebrauch 


ſpricht. 


Plattirungen mit Nickel. Das Nickel ge⸗ 
hört zu den ſchweißbaren Metallen; ebenſo das 
Eiſen und der Stahl. Es iſt daher möglich, Eiſen⸗ 
oder Stahlblech auf das Innigſte mit Nickelblech 
zu verbinden und hierdurch ein ſeiner Feſtigkeit 
und Widerſtandsfähigkeit in jeder Beziehung faſt 
unübertreffliches Materiale für die verſchiedenſten 
Verwendungen zu erhalten. In Bezug auf die 
Ausführung hat das Plattiren des Eiſens mit 
Nickel große Aehnlichkeit mit dem Verfahren, 
welches man beim Plattiren von Kupfer mit 
Silber in Anwendung bringt. Man wählt für 
das Plattiren ein tadelloſes, von allen Riſſen 
freies Stahl oder Eiſenblech aus, läßt es durch 
Walzen laufen, damit es vollkommen eben wird 
und behandelt die beiden Nickelbleche, welche mit 
dem Stahl- oder Eiſenblech durch Plattiren ver⸗ 
bunden werden ſollen, in der gleichen Weiſe. Das 
Nickelblech und das Eiſenblech werden, bevor man 
ſie aufeinander legt, durch mechaniſche Bearbeitung 
— Scheuern mit feinſtem Quarzſand — oder auch 
durch Behandeln mit chemiſchen Agentien (Eiſen 
mit verdünnter Schwefelſäure, Nickel mit ver⸗ 
dünnter Salpeterſäure) und Abſpülen in kochen⸗ 
dem Waſſer vollkommen blank gemacht. Man legt 
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dann die Bleche aufeinander und legt auf die 
Nickelbleche noch zwei dünne Eiſenbleche, welche 
ſcharf über die Ränder der Bleche niedergebogen 
find, Dieſes Paket, aus fünf Blechen beſtehend, 
wird nun ſo ſchnell als möglich bis zur Weiß⸗ 
gluth erhitzt und dann unter dem Walzwerke 
geſtreckt. Damit nicht durch Oxydbildung auf 
der Oberfläche der Bleche Stellen entſtehen, an 
welchen die Metalle nicht miteinander verſchweißen, 
iſt es angezeigt, die Ränder der Bleche mit etwas 
Gummiwaſſer zu beſtreichen und dann mit dem 
Pulver von entwäſſertem Borax zu beſtauben. 
Es entſteht hierdurch beim erſtmaligen Erhitzen des 
Blechpaketes an den Rändern ein glaſiger Ueber⸗ 
zug, welcher die Bleche gegen die Oxydation 
ſchützt. Wenn das weißglühende Blechpaket einmal 
durch das Walzwerk gegangen iſt, ſo hat ſchon 
die Verſchweißung ſtattgefunden, und bedürfen die 
Ränder der plattirten Blechtafel nicht des beſon⸗ 
deren Schutzes. Wenn die plattirten Bleche ſo 
weit gewalzt ſind, als dies geſchehen ſoll, iſt das 
dünne Eiſenblech, welches auf die Nickelbleche ge⸗ 
legt wurde, zum Theil ſchon in Glühſpan ver⸗ 
wandelt oder aber auch mit dem Nickel verſchweißt. 
Man kann dieſes Blech leicht entfernen, indem 
man das plattirte Blech mit verdünnter Schwefel⸗ 
ſäure behandelt. 

Das mit Nickel plattirte Eiſen⸗ oder Stahlblech 
läßt ſich genau in derſelben Weiſe verwenden, wie 
das reine Nickel. Alte, ſchadhaft gewordene Ge⸗ 
fäße aus mit Nickel plattirtem Eiſenblech können 
noch in der Weiſe nutzbar gemacht werden, daß 
man ſie in verdünnte Schwefelſäure legt; das 
Eiſen wird durch die Schwefelſäure allmählich 
aufgelöſt, indeß das Nickel in Form zuſammen⸗ 
hängender dünner Platten hinterbleibt. 

Nickel. Anlaſſen des Nickels. Man kann durch 
Erhitzen des Nickels auf demſelben je nach der 
hierbei angewendeten Temperatur ähnlich wie auf 
Stahl, Kupfer oder Meſſing verſchiedene Anlauf- 
farben hervorbringen. Da dieſe Farben durch 
Bildung von Oxyd zu Stande kommen, haften ſie 
dem Metalle feſt an und können bei Nickel⸗, be⸗ 
ziehungsweiſe bei Neuſilbergegenſtänden zur Her⸗ 
vorbringung gewiſſer künſtleriſcher Wirkungen ver⸗ 
wendet werden. Da Nickel ſchwieriger an der 
Luft oxydirt als Eiſen, beziehungsweiſe Stahl, 
treten die Anlaßfarben bei erſterem auch erſt 
bei viel höherem Hitzegrade auf, als dies bei 
Stahl der Fall iſt. Man unterſcheidet auch bei 
angelaſſenem Nickel, ähnlich wie bei angelaſſenem 
Kupfer oder Meſſing (vgl. die betreffenden Artikel), 
zwei von der Temperatur abhängige Farbenreihen, 
deren erſte bei dunkler Rothgluth auftritt, während 
die zweite ſchon helle Rothgluth verlangt. Bei 
Nickel zeigt die erſte Reihe folgende Farben: 
Blaßgelb, Hellgelb, Dunkelgelb, Orange, Purpur, 
Violett, Dunkelblau, Hellblau, Meergrün. In 
zweiter Reihe ergeben ſich die Farben in der 
gleichen Aufeinanderfolge, nur ſind ſie z. B. an 
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einem und demſelben Gegenſtande, welchen man 
erhitzt, näher aneinandergerückt als bei der erſten 
Reihe. 


Nickel. Vergolden und Verſilbern von Nickel⸗ 
gegenſtänden. Nickel läßt ſich auf gewöhnliche 
Weiſe auf elektrochemiſchem Wege vergolden und 
verſilbern und haften auch Emaille auf Nickel wie 
auf anderen Metallen. Man kann daher das Nickel 
auch als Material für kunſtgewerbliche Arbeiten 
in jeder Beziehung verwenden. 


Nickel, Legirungen des Nickels. Außer Kupfer 
kennen wir kein zweites Metall, welches eine ſo 
große Reihe von werthvollen Legirungen bildet, 
wie das Nickel. Das Argentan oder Neuſilber, 
das Manganin, Pak⸗fong, Drittelſilber, Minofor, 
Minargent, Roſern, Ruolz, Silberbronze, Silberine, 
Lutecin u. ſ. w. gehören hierher. — Das Nickel 
hat die Eigenſchaft (welche es übrigens auch mit 
einigen anderen Metallen theilt), ſchon in vers 
hältnißmäßig geringen Mengen, 2— 2.5%, o: 
gewendet, Legirungen von ganz beſonderen Eigen⸗ 
ſchaften zu bilden, und äußert ſich dies z. B. in 
ganz auffälliger Weiſe bei der Darſtellung des 
Nickelſtahles. 

Nickel⸗Aluminiumlegirungen. Die beiden 
Metalle laſſen ſich in jedem beliebigen Verhältniſſe 


zuſammenſchmelzen. Schon der Zuſatz einer ſehr 


geringen Menge von Aluminium, 01%, zu ge⸗ 
ſchmolzenem Nickel wirkt verbeſſernd auf die 
Beſchaffenheit des Metalles, indem das Aluminium⸗ 
oxyd, welches in dem Metalle gelöſt war, redu⸗ 
cirt. Zuſätze von ſteigenden Mengen Aluminium 
zu Nickel wirken günſtig auf die phyſikaliſchen 
Eigenſchaften der Legirung, und kann man damit 
ſo weit gehen, daß die Legirung 95—97% Nickel 
und 3— 5% Aluminium enthält. Legirungen von 
dieſer Zuſammenſetzung ſind härter, elaſtiſcher und 
leichter ſchmelzbar als reines Nickel. Von beſonders 
großer Dehnbarkeit iſt eine aus 10 Th. Nickel, 
4 Th. Aluminium beſtehende Legirung, welche in 
der Textilinduſtrie zu Einſchußfäden in Geweben 
und Poſamentirwaaren verwendbar iſt. 
Nickel-Aluminium⸗Zinnlegirungen ſind 
ungemein hart und liefern gutes Materiale für die 
Beſtandtheile feiner Maſchinen. (Siehe Sol⸗ 
biesky's Legirungen.) 
Nickel⸗Kupferlegirungen. Man kann dieſe 
beiden Metalle in beliebigen Verhältniſſen mitein⸗ 
ander zuſammenſchmelzen, und bildet eine ſolche 
Legirung immer die Grundlage der Neuſilber⸗Com⸗ 
poſitionen (ſ. Neuſilber, Darſtellung des). Beim 
Niederſchmelzen abſorbiren dieſe Legirungen ſehr 
bedeutende Mengen von Gaſen und tritt dieſe Er⸗ 
ſcheinung um ſo ſtärker hervor, je mehr Nickel in 
der Legirung enthalten iſt. Man erhält daher nur 
ſehr ſchwierig Güſſe, welche von Blaſen frei ſind; 
ſolche laſſen ſich faſt nur dann erzielen, wenn 
man die geſchmolzene Legirung durch Zuſatz von 
Magneſium raffinirt. Wegen der großen Härte, 
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welche dieſen Legirungen eigen iſt, verſuchte man 
ſie als Erſatz für Kanonenbronze zu verwenden, 
aber ohne entſprechenden Erfolg, da derſelben auch 
die Eigenſchaft des Ausſaigerns (Ausſcheidung 
kryſtalliniſcher Legirungen von beſtimmter Zu⸗ 
ſammenſetzung analog den ſogenannten Zinn⸗ 
flecken in den Bronzegüſſen) zukommt. 

Ein geringer Zuſatz von Nickel zu reinem 
Kupfer, der aber drei Procent nicht überſteigen ſoll, 
bewirkt, daß das Kupfer feſter und zäher wird und 
ſich gut zur Anfertigung von Gegenſtänden eignet, 
welche der Hitze ausgeſetzt ſind, z. B. Feuerbüchſen. 
Die einzige Anwendung, welche die Kupfer⸗Nickel⸗ 
legirungen in großem Maßſtabe gefunden haben, 
war jene zur Anfertigung von Scheidemünzen 
(welche ſeinerzeit in vielen Staaten eingeführt 
wurden, ſich zwar durch große Härte, daher ge⸗ 
ringe Abnützung, auszeichneten, aber auch dadurch, 
daß ſie im Verkehr allmählich ein unſchönes, 
meſſinggelbes Ausſehen — wie die ſchweizeriſchen — 
oder eine bleigraue Färbung annahmen, wie die 
älteren Scheidemünzen im Deutſchen Reiche). 
Merkwürdigerweiſe waren ſchon Münzen aus 
Kupfer⸗Nickellegirungen im Alterthume im Um⸗ 
lauf (ſ. Nickel, Geſchichtliche Daten über das 
Nickel). 

Die Legirungen, welche in den verſchiedenen 
Staaten zur Darſtellung von Münzen verwendet 
werden, haben eine Zuſammenſetzung, welche, 
geringe Mengen fremder Körper (Kobalt, Eiſen, 
Kohlenſtoff) abgerechnet, der Formeln 70 — 75%, 
Kupfer, 25— 30% Nickel entſpricht. Obwohl nun 
die Abnützung ſolcher Münzen nach etwa zehn⸗ 
jähriger Umlaufszeit noch kein halbes Procent 
beträgt, was ein Beweis für die große Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit der betreffenden Legirungen an⸗ 
zuſehen iſt, werden ſie durch die Münzen aus 
Reinnickel verdrängt, welch letztere bei gleicher 
Widerſtandsfähigkeit den Vorzug haben, ihre 
ſchöne ſilberartige Färbung dauernd beizubehalten. 

Nickel⸗Kupfer⸗Aluminiumlegirungen. 
Derartige Legirungen, in welchen das Zink zum 
Theile durch Aluminium erſetzt iſt, ſind hart, weiß, 
dehnbar, haben aber trotzdem die Neuſilberlegi⸗ 
rungen nicht zu verdrängen vermocht. Es gehören 
hierher die als Silberbronze bezeichneten Legirungen, 
ferner die Solbiesky'ſchen Legirungen, das Roſein 
u. ſ. w. (ſ. dieſe Legirungen). 

Nickel⸗Aluminiumlegirungen. Das Nickel 
hat die Eigenſchaft, ſchon in verhältnißmäßig ge⸗ 
ringer Menge mit Aluminium zuſammengeſchmolzen, 
dieſem eine große Härte und Feſtigkeit zu geben; 
die betreffenden Legirungen beſitzen, geſchmolzen, 
große Dünnflüſſigkeit, liefern ſcharfe Güſſe und 
zeigen rein weiße Farbe. Die für Anfertigung 
von feineren Maſchinentheilen beſonders geeigneten 
Legirungen haben folgende Zuſammenſetzung: 
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Nickel⸗Aluminiumlegirungen für Juwe⸗ 
liere. Die nachſtehend angegebenen Legirungen 
zeichnen ſich durch rein weiße Farbe, welche an 
der Luft nicht anläuft, und geringe Darſtellungs⸗ 
koſten aus; ſie ſind daher in vorzüglicher Weiſe 
zur Anfertigung von Schmuck (als Erſatz für 
Silberſchmuck) geeignet und verdienen die größte 
Beachtung zur Fabrikation von Tafelgeſchirr und 
Eßgeräthen. Die Zuſammenſetzung der Legirung iſt 
folgende: 


7 11 
Hlüninm 2. : 8 30 
Nickel!!! 3 26 40 
Silber — 10 
Zinn 8 — 20 


Die echten Nickelbronzen, beſtehend aus etwa 
75% Kupfer, 20% reinem Nickel und 5¼ Zink 
und Zinn ſollen an Feſtigkeit und Dauerhaftig⸗ 
keit den Kupfer⸗Zinnbronzen mindeſtens gleich⸗ 
kommen. Eingehende Verſuche hierüber ſind noch 
ausſtehend, aber mit Rückſicht auf den immer 
billiger werdenden Preis des Reinnickels ſehr 
wünſchenswerth. 


Nickel⸗Kupfer⸗Zinklegirungen laſſen ſich 
insgeſammt in die Gruppe jener Legirungen zu⸗ 
ſammenfaſſen, welche man als Argentan oder 
Neuſilber bezeichnen lann (ſ. die betreffenden 
Artikel.) Hierher gehören auch einige Legirungen, 
welche unter beſonderen Namen im Handel vor⸗ 
kommen, z. B. das Neogen und die Baudoin'ſche 
Legirung. 

Neogen iſt eine ſilberähnliche Legirung, die 


aus Kupfer, Zink, Nickel, Zinn und Aluminium 


beſteht. 


Baudoin's Legirung beſteht aus Kupfer, 
Zink, Nickel, Kobalt, Zinn, Eiſen und Aluminium. 


Nickel⸗Zinnlegirungen. Schon ein Zuſatz 
von 1% Reinnickel zu reinem Zinn verleiht 
letzterem einen bedeutenden Grad von Härte und 
auch Sprödigkeit. Da aber die Legirung in Bezug 
auf ihre chemiſche Indifferenz (Widerſtand gegen 
die Einwirkung, ſaurer Flüſſigkeiten) ſich in nichts 
von reinem Zinn unterſcheidet, ſo dürfte ſie ſich 
beſonders zur Anfertigung von Gefäßen, Faß⸗ 
hähnen, Röhrenleitungen u. ſ. w. eignen, zu deren 
Herſtellung früher das ſogenannte »Zinngießer⸗ 
Zinne (d. i. eine Legirung aus 90 Th. Zinn 
und 10 Th. Blei) verwendet wurde. Die Dar⸗ 
ſtellung dieſer Legirungen erfolgt am beſten in 
der Weiſe, daß man in einem größeren Tiegel 
1 Gewichtstheil granulirtes Nickel oder Nickel⸗ 
ſchwamm zum heftigen Glühen bringt und nach 
und nach 5 Th. reines, geſchmolzenes Zinn zu⸗ 
fügt, wobei nach jedem Yufag mit einem Thon⸗ 
ſtab (Rohr einer ſogenannten Kölnerpfeife) um⸗ 
gerührt wird. Die geſchmolzene Legirung wird 
ausgegoſſen, in kleine Stücke zerſchlagen und mit 
95 Gewichtstheilen Zinn zuſammengeſchmolzen. 
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Nickel und Zink, im Verhältniſſe von 1 Nickel 
und 2 Zink erhitzt, vereinigen ſich unter Exploſion 
zu einer ſehr ſpröden Legirung, wobei ein Theil 
des Metallgemiſches verbrennt. Eine Legirung 
aus Zink und Nickel mit 10% Nickelgehalt iſt ſo 
ſpröde, daß ſie ſich leicht pulvern läßt, und wird 
das Pulver als ſogenannte Silberbronze in der 
Malerei angewendet. 

Nickel und Eiſen, Ferronickel. Dieſe beiden 
Metalle, durch große Aehnlichkeit in ihren phyſi⸗ 
kaliſchen und chemiſchen Eigenſchaften ausgezeichnet, 
laſſen ſich in jedem Verhältniſſe miteinander zu⸗ 
ſammenſchmelzen und liefern dann Producte, 
welche in Bezug auf Feſtigkeit und Zähigkeit 
vortreffliche Eigenſchaften beſitzen. Obwohl Ver⸗ 
ſuche, Nickel⸗Eiſenlegirungen herzuſtellen, ſchon 
ſeit langer Zeit angeſtellt werden, lieferten die⸗ 
ſelben erſt in der Neuzeit befriedigende Ergeb— 
niſſe; bei den älteren Verſuchen erhielt man 
immer zwar ſehr harte, aber auch ſpröde und 
brüchige Maſſen, welche für gewerbliche Zwecke 
unbrauchbar waren. Die Urſache hiervon lag aber 
nur darin, daß man früher faſt immer nur Nickel 
im Handel erhielt, in welchem gewiſſe, wenn auch 
kleine Mengen von Arſen enthalten waren, und 
bedingte letzterer die ſchlechten Eigenſchaften der 


Eiſen⸗Nickellegirungen. Um daher bei der Dar⸗ 
ſtellung von Ferronickel techniſch brauchbare Pro: | 


ducte zu erhalten, darf man unbedingt nur völlig 
reines Nickel anwenden. 

Legirungen aus Eiſen und Nickel kommen in 
der Natur vor, und zwar in den Meteoriten, in 


welchen Nickel und Eiſen ſtändig vorkommende 


Körper ſind. Legirungen aus 99 Eiſen und 1 Nickel 
haben die Eigenſchaften eines guten Schmiede⸗ 
eiſens; ſolche aus 95 Eiſen und 5 Nickel zeigen 
glänzenden und feinkörnigen Bruch, ſind aber 
ſpröder als reines Eiſen. 80 Eiſen und 20 Nickel 
ergeben eine Legirung, welche ſpröde iſt und 
faſerig, ſäulenförmig abgeſonderten Bruch zeigt, 
mattglänzend und von bläulichweißer Farbe iſt. 
Legirungen aus gleichen Theilen Eiſen und Nickel 
ſind von gleichförmigem feinen Bruche, der ähn⸗ 
lich jenem des Gußſtahles iſt; ſie ſind blauweiß, 
unter dem Hammer dehnbar, aber weniger als Eiſen. 
Nach den Angaben im Eng. Min. ſoll eine 
Legirung, welche aus 36 Th. Nickel und 64 Th. 
Eiſen beſteht, ſich durch einen ungemein geringen 
Ausdehnungscoefficienten auszeichnen. 
Nickelſtahl. Für die Metalltechnik ſind nament⸗ 
lich Legirungen von Wichtigkeit, welche Kohlen⸗ 
ſtoff, Eiſen und Nickel enthalten, alſo die Bezeich⸗ 
nung Nickelſtahl verdienen. Ein Stahl, welcher 
25% Nickel enthält, beſitzt alle Eigenſchaften, 
welche man von einem guten Stahle verlangen 
kann, und iſt dabei ſo dehnbar, daß er ſich ſtanzen 
läßt. Von beſonderer Wichtigkeit iſt die Wider⸗ 
ſtands fähigkeit dieſes Stahles gegen atmoſphäriſche 
Einflüſſe (gegen das Roſten), und ſoll dieſe 87mal 
größer ſein als jene des gewöhnlichen Flußeiſens. 
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Da der Nickelſtahl auch von Seewaſſer nur wenig 
angegriffen wird, dürfte ſich derſelbe beſonders 
zum Baue von Seeſchiffen eignen. Nickelſtahl zeigt 
im Verhältniſſe zu Eiſennickel ein anderes Ver⸗ 
halten bei verſchiedenen Miſchungsverhältniſſen. 
99 Stahl und 1 Nickel geben ein gut ſchweiß⸗ 
bares Product; bei 95 Stahl 5 Nickel iſt die Le⸗ 
girung kalt bearbeitbar und läßt ſich ſtanzen. Die 
Härte der Legirung nimmt bis zu 10%, Nickel⸗ 
gehalt zu, darüber hinaus ab. Legirungen mit 
mehr als 25% Nickel find einer ſehr hohen Poli⸗ 
tur fähig. 

Nickelſtahl wird gegenwärtig ſchon auf vielen 
Werken in großem Maßſtabe dargeſtellt und ſeiner 
außergewöhnlichen Feſtigkeit wegen zu Geſchützen, 
Panzerplatten, Schiffsſchrauben, Blech für Dampf⸗ 
keſſel u. ſ. w. verwendet. 

Nickel⸗Eiſen⸗Manganlegirungen. Der 
größte Theil des ſogenannten Nickelſtahles beſteht 
nicht blos aus Kohlenſtoff, Eiſen und Nickel, ſon⸗ 
dern enthält immer gewiſſe Mengen von Mangan, 
welches abſichtlich zugeſetzt wird. Eine derartige 
Legirung der Société anonyme de Ferro- 
Nickel hat folgende Zuſammenſetzung: Eiſen 720%, 
Nickel 20%, Mangan 5%, Kohlenſtoff 253% 
und 0•50% Silicium, Phosphor und Schwefel. 
Auch amerikaniſcher Nickelſtahl enthält faſt immer 
eine geringe Menge von Mangan. 

Nickel. Nickellegirungen für Elektrici⸗ 
tätszwecke. Nickel und noch mehr gewiſſe Legi⸗ 
rungen dieſes Metalles haben eine ſehr bedeutende 
Widerſtandsfähigkeit gegen elektriſche Ströme. 
Man wendet daher ſogenannte ⸗Widerſtände⸗ beim 
Baue elektriſcher Apparate und Leitungen ſehr 
häufig an, und werden gegenwärtig unter der Be⸗ 
zeichnung »Nickelin, Manganin und Platinoid⸗ 
von verſchiedenen Fabriken derartige Legirungen 
ausſchließlich für Elektricitätszwecke dargeſtellt. 

Nickelin iſt eine Nickellegirung, welche in ihrer 
Zuſammenſetzung dem Argentan oder Neuſilber 
ähnlich iſt, ſich aber von dieſem durch einen be⸗ 
deutend höheren Nickelgehalt unterſcheidet. Die 
nachſtehenden Zahlen geben in a) die Zuſammen⸗ 
ſetzung eines Nickelins nach der Analyſe und in 
b) die Miſchungsverhältniſſe der Metalle, welche 
wahrſcheinlich beim Niederſchmelzen der Legirung 
eingehalten werden, da die kleinen Mengen von 
Eiſen und Blei, welche die Analyſe anzeigte, nur 
als zufällige Verunreinigungen der Metalle an⸗ 
zuſehen ſind. 
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Manganin iſt eine Legirung von nachſtehen⸗ 
der Zuſammenſetzung: 


Bareer enge 83 
Mangan 13 
Nite nnen. 4 


Platinoid ſoll unter allen hierher gehörigen 
Compoſitionen den größten Leitungswiderſtand 
beſitzen, und ſoll derſelbe 1½ mal größer ſein, als 
jener des Neuſilbers. Die Platinoidlegirung iſt 
ein Neuſilber, welches unter Anwendung von 
Phosphorwolfram dargeſtellt wird. Zur Darſtellung 
der Legirung ſoll man zuerſt das Phosphorwolfram 
mit einem Theil des Kupfers zuſammen ſchmelzen, 
dann Nickel, Zink und ſchließlich den Reſt des 
Kupfers zufügen. Um die Legirung gleichförmig 
zu machen, muß dieſelbe wiederholt umgeſchmolzen 
werden. 

Nickel. Reinigung von Nickelgegenſtänden be⸗ 
wirkt man durch Einlegen während kurzer Dauer 
(10-20 Secunden) in ein Gemiſch von 50 Th. 
Weingeiſt und 1 Th. Schwefelſäure, wonach man 
abwäſcht, mit Weingeiſt abſpült und mit Lein⸗ 
wand trocknet. Gelb oder fleckig gewordene Nickel⸗ 
gegenſtände werden auf dieſe Weiſe beſſer als 


wie neu ausſehend gemacht. 

Nickel, Ueberzüge aus. Vernickeln. Unter 
allen unedlen Metallen, welche man dazu ver⸗ 
wendet, um auf anderen Metallen gegen den Ein⸗ 


fluß der Atmoſphärilien und namentlich gegen 


das Roſten ſchützende Ueberzüge hervorzubringen, 
nimmt das Nickel unſtreitig die erſte Stelle ein, 
und wurden daher ſchon zu einer Zeit, in welcher 
der Preis des Nickels noch ein vielfacher von dem 
gegenwärtigen war, dieſes Metall zur Herſtellung 
von Ueberzügen auf anderen angewendet. Das 
Billigerwerden des Nickels und noch mehr aber 
die Verbeſſerungen, welche in den Vernickelungs⸗ 
verfahren eingeführt wurden, haben zu einer ſo 
großen Ausdehnung des Vernickelns geführt, ſo 
daß es gegenwärtig Werke mit zahlreichen Ar⸗ 
beitern giebt, in welchen ausſchließlich das Ver⸗ 
nickeln in großem Maßſtabe durchgeführt wird. 
Da ſich das Nickel in metalliſcher Form auf 
anderen Metallen nur durch Zerſetzung von ge⸗ 
eigneten Nickelverbindungen mittelſt des galvani⸗ 
ſchen Stromes abſcheiden läßt, ſo muß bei der 
Herſtellung der Vernickelungsbäder vor Allem 
darauf Rückſicht genommen werden, nur ein ſolches 
Präparat anzuwenden, welches in chemiſcher Be⸗ 
ziehung wirklich als rein anzuſehen iſt, denn nur 
bei Anwendung ſolcher Präparate iſt es möglich, 
einen Niederſchlag zu erhalten, welcher aus reinem 
Nickel beſteht. Ein derartiger Niederſchlag, vor⸗ 
ausgeſetzt daß er als dichte, zuſammenhängende 
Maſſe abgeſchieden iſt, beſitzt faſt alle Eigenſchaften, 
welche ſich nur von einem ſolchen Niederſchlage 
wünſchen laſſen. Er zeigt die ſpiegelblanke, weiße 
Färbung des Nickels und behält dieſelbe auch in 
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einer Luft bei, welche gewiſſe Mengen von 
Schwefelwaſſerſtoff enthält und in welcher Silber 
ſehr bald grau oder ſchwarz anläuft; er iſt voll⸗ 
kommen unempfindlich gegen verdünnte Säuren 
und Alkalien und bedarf daher nie eines anderen 
Putzens, als tüchtiges Abreiben mit weichen Woll⸗ 
lappen, womit nur ein Wegwiſchen der mechaniſch 
anhaftenden Verunreinigungen bezweckt wird. 
Endlich iſt noch als eine ſehr werthvolle Eigen⸗ 
ſchaft der Nickelüberzüge die große Härte der⸗ 
ſelben hervorzuheben, welche einer Abnützung eines 
ſtark in Anſpruch genommenen Gegenſtandes ſehr 
entgegenwirkt. So werden z. B. Thürklinken aus 
Rothguß, nachdem fie durch längere Zeit in ſtarkem 
Gebrauch ſind, ſehr merkbare Abnützung erkennen 
laſſen, während an gut vernickelten Klinken aus 


derſelben Legirung noch keine Abnützung erkenn⸗ 


bar ſein wird. 

Das ſchöne Ausſehen der auf galvaniſchem 
Wege hergeſtellten Nickelüberzüge hat ſchon ſeit 
langer Zeit zu einer ausgedehnten Verwendung 
des Nickels zum Schmuck anderer Metalle geführt; 
gegenwärtig verwendet man aber das Nickel ſchon 
immer häufiger, um Maſchinentheile — ja ſogar 


ganze Maſchinen — damit zu überziehen, indem 
durch jedes andere Putzmittel völlig blank und 


eine derartige Maſchine nie roſtig werden und 
ungemein leicht gereinigt werden kann. Wenn 
man dahin kommen ſollte, ganze Brücken aus 
vernickelten Trägern, Nieten und Schrauben zu⸗ 
ſammenzuſetzen, würde jeder Anſtrich an den Theilen 
einer ſolchen Brücke überflüſſig ſein, denn das 
Roſtigwerden des Stahles, aus welchen die ein⸗ 
zelnen Theile der Brücke hergeſtellt ſind, wäre 
durch den Nickelüberzug für immer unmöglich ge⸗ 
macht. 

Die Salze, welche zur Herſtellung der Ver⸗ 
nickelungen angewendet werden, ſollen ſo rein 


als möglich ſein und dürfen ganz beſonders kein 


Kupfer und Arſen enthalten. Man prüft die aus 


dem Handel bezogenen Nickelſalze auf das Frei⸗ 


ſein von dieſen Körpern in folgender Weiſe: 

Man löſt eine kleine Menge des Salzes in 
Waſſer, z. B 1g Nickelvitriol in 100 cm? Waſſer, 
fügt der klar filtrirten Löſung einen Tropfen 
Schwefelſäure zu und leitet durch die Löſung 
einen Strom von Schwefelwaſſerſtoffgas, den 
man in einem Gasentwickelungsapparate durch 
Uebergießen von Schwefeleiſen mit verdünnter 
Schwefelſäure erzeugt. Das Kupfer und die ſonſt 
noch vorhandenen, aus ſaurer Löſung durch 
Schwefelwaſſerſtoff fällbaren Metalle ſcheiden ſich 
hierbei in Form eines ſchwarzen Niederſchlages 
ab. Zeigt ſich hierbei, daß ſolche Metalle vor⸗ 
handen ſind, welche durch Schwefelwaſſerſtoff 
fällbar ſind, ſo löſt man die Geſammtmenge des 
zu verarbeitenden Nickelvitriols in Waſſer und 
leitet Schwefelwaſſerſtoffgas durch. 

Wenn die Flüſſigkeit deutlich nach Schwefel⸗ 
waſſerſtoffgas zu riechen anfängt, hört man mit 
dem Einleiten des Gaſes auf und erhitzt, um den 


Nickel. 
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letzten Reſt von Schwefelwaſſerſtoffgas zu vers | 
jagen, die behutſam von dem Niederſchlage ab⸗ 
gegoſſene Flüſſigkeit unter Zugabe von etwas 
metalliſchem Nickel in einem Porzellangefäße zum 
Kochen, wodurch die freie Säure neutraliſirt wird 
und die Flüſſigkeit beim nachfolgenden Eindampfen 
zur Kryſtalliſation das Salz in für die Zwecke 
der Vernickelung genügender Reinheit hinterläßt. 


Vernickeln. Vorbereitung der zu vernickelnden 
Gegenſtände. Um auf Metallgegenſtänden einen 
durchaus gleichförmigen und feſtanhaftenden Ueber⸗ 
zug von Nickel zu erhalten, iſt die Vorbereitung 
der Gegenſtände ſelbſt und die Behandlung der⸗ 
ſelben im Nickelbade von größter Wichtigkeit. 
Was die Vorbereitung betrifft, ſo beſteht dieſelbe 
ausnahmslos für alle Metallgegenſtände in einem 
Abbrennen in einem Gemiſche aus Schwefelſäure 
und Sal peterſäure, Abſpülen mit viel Waſſer und 
ſofortigem Einſetzen in das Vernickelungsbad. 
Wenn man mit Gegenſtänden zu thun hat, welche 
während der Bearbeitung viel mit den Händen 
berührt und nicht ausgeglüht wurden, iſt es an⸗ 
gezeigt, die Gegenſtände vor dem Abbrennen in 
der Säuremiſchung durch einige Stunden in 
Natronlauge zu legen, tüchtig mit Waſſer abzu⸗ 
ſpülen und erſt dann abzubrennen. Man iſt dann 
gegen das Entſtehen von Flecken in der Ver⸗ 
nickelung geſichert, welche dadurch zu Stande 
kommen könnten, daß das an den Gegenſtänden 
haftende Fett durch das Säurebad nicht zerſtört 
wird; durch die vorhergehende Behandlung der 
Gegenſtände mit Natronlauge wird es verſeift. 


Auf Kupfer, Meſſing, Rothguß, Bronze, Schmiede⸗ 
eiſen und Stahl haftet das elektrolytiſch gefällte 
Nickel ſofort, auf anderen Metallen und auch auf 
Gußeiſen jedoch nicht unmittelbar. Um dieſe Me⸗ 
talle zu vernickeln, überzieht man ſie nach dem 
Blankmachen mit einer ſehr dünnen Schichte von 
Kupfer und überträgt fe dann — ſelbſtverſtänd⸗ 
lich ohne ſie mit den Händen zu berühren — ſo⸗ 
gleich in das Vernickelungsbad. 

Was die Verhältniſſe der Nickelbäder — Concen⸗ 
tration und Temperatur derſelben betrifft — ſetzen 
verſchiedene Vorſchriften auch verſchiedene Factoren 
hierfür feſt; eine Concentration, welche zwiſchen 
1060 und 1:075 ſpecifiſches Gewicht des Bades 
liegt, iſt aber in allen Fällen die vortheilhafteſte. 
Vielfach wird empfohlen, die zu vernickelnden 
Gegenſtände, namentlich zu Beginn der Arbeit, 
aus dem Bade zu nehmen und mit einer Stahl⸗ 
bürſte tüchtig zu reiben, um einen gleichförmigen 
Ueberzug zu erhalten. Zu ſchwache Ströme geben 
graue, unſchöne Vernickelung, zu ſtarke geben 
anfangs eine ſich ſchnell bildende ſchöne Ver⸗ 
nickelung, welche aber nicht gleichförmig wird. 
Am zweckmäßigſten iſt es, von Anfang einen 
ſtarken Strom zu geben, dieſen dauern zu laſſen, 
bis ſich der erſte Ueberzug gebildet hat und dann 
entſprechend abzuſchwächen. 


parat erhält, 
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Man rechnet im Allgemeinen, daß für ein 
Quadratdecimeter zu vernickelnder Fläche eine 
Stromſtärke von 0•4—0˙8 Ampere erforderlich iſt, 


während verkupfertes Zink die Anwendung von 


13—15 Ampere nothwendig macht. 

Wenn man nicht die volle Gewißheit hat, von 
Seite der Fabrikanten, welche ſich mit der Dar⸗ 
ſtellung von Nickelſalzen für die Zwecke der Ver⸗ 


nickelung auf galvaniſchem Wege befaſſen, Prä⸗ 


varate zu erhalten, welche frei von fremden 
Metallen ſind, iſt es dringend zu empfehlen, die 
Salze vor ihrer Anwendung in der oben ange⸗ 


gebenen einfachen Weiſe zu reinigen, indem man 


nur dann ſicher iſt, einen tadelloſen Ueberzug aus 
Nickel zu erhalten. Es ſei hier bemerkt, daß man 
auch auf dieſe Weiſe kein chemiſch reines Prä⸗ 
denn außer Nickel kann dasſelbe 
noch Kobalt und Eiſen enthalten. Die Gegen⸗ 
wart dieſer Metalle wirkt aber beim Vernickeln in 
keiner Weiſe nachtheilig. Das Eiſen bleibt über⸗ 
haupt in Löſung; die ſtets nur geringe Menge 
von Kobalt, welche neben Nickel vorhanden iſt, 
wird zwar mit dieſem niedergeſchlagen, bewirkt 
aber nur, daß der Niederſchlag in ſeinen Eigen⸗ 
ſchaften gewinnt, da Kobalt noch härter und 
widerſtandsfähiger als Nickel iſt und an Weiße 
dieſem gleich kommt. 

Man kann zum Vernickeln eine Reihe von 
Nickelverbindungen anwenden, und find dem ent⸗ 
ſprechend eine große Zahl von Vernickelungs⸗ 
verfahren bekannt geworden. Gegenwärtig ver⸗ 
wendet man am häufigſten das Doppelſalz Chlor⸗ 
nickel⸗Chlorammonium, das Nickelſulfat (ſchwefel⸗ 
ſaures Nickeloxydul), Nickelnitrat (ſalpeterſaures 
Nickeloxydul) und Cyannickel⸗Cyankalium. 2 

Bernideln mit Chlornickel⸗Chloram⸗ 
monium. Man kann mit der Löſung dieſes 
Doppelſalzes direct die Vernickelung durchführen; 
gegenwärtig ſchlägt man aber auch häufig den 
Weg ein, das Salz unmittelbar auf elektrolyti⸗ 
ſchem Wege darzuſtellen. 

Seitdem man nämlich in den Fabriken von 
Nickelwaaren auch Platten und Bleche von reinem 
Nickel darſtellt, kann man ſich dieſer ſelbſt be⸗ 
dienen, um eine zur elektro⸗chemiſchen Vernickelung 
ſehr geeignete Flüſſigkeit zu bereiten. 

Man bringt zu dieſem Zwecke eine Nickelplatte 
auf einem ſiebartig durchlöcherten Brettchen in 
eine geſättigte Löſung von Salmiak und verbindet 
das Metall mit dem Kupferpole einer ſtarken 
Batterie. Unter dem Einfluſſe eines elektriſchen 
Stromes löſt ſich das Metall allmählich auf und 
entſteht das Doppelſalz: Chlornickel⸗Chloram⸗ 
monium, deſſen Löſung in dem Gefäße zu Boden 
ſinkt, indeß das Metall neuerdings mit Chlor⸗ 
ammonium (Salmiak) in Berührung kommt. Hat 
man das Nickel vorher gewogen und wiegt nach 
einiger Zeit den Reſt desſelben ab, ſo kann genau 
berechnet werden, wie viel Nickel in der Flüſſig⸗ 
keit gelöſt iſt. 
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Um mit dieſer Flüſſigkeit zu vernickeln, ſenkt 
man in dieſelbe eine blanke Platte von Nickel⸗ 
metall ein, verbindet ſie mit dem Kupferpole der 
Batterie, indeß der zu vernickelnde, ſelbſtverſtändlich 
ebenfalls vollkommen blank gemachte Metall⸗ 
gegenſtand mit dem Zinkpole verbunden wird, 
nachdem man ihn in das Bad eingeſenkt hat. Das 
Nickel fällt als glänzender Ueberzug aus der 
Flüſſigkeit, und hängt es ſowohl von der Dauer 
der Einwirkung, als von der Stärke des elektri⸗ 
ſchen Stromes ab, welche Dicke der Nickelüberzug 
erreicht. 

Vernickeln mit Nickelſulfat (ſchwefelſaures 
Nickeloxydul). Um direct mit ſchwefelſaurem Nickel⸗ 
oxydul arbeiten zu können, muß man vollkommen 
ſäurefreies Salz zur Verfügung haben, welches 
man leicht auf die Weiſe herſtellt, daß man zur 
Löſung des käuflichen Salzes (nachdem es in der 
oben angegebenen Weiſe von Kupfer befreit wurde) 
eine kleine Menge Aetznatronlöſung fügt; ſobald 
die freie Säure neutraliſirt iſt, entſteht ſogleich 
ein apfelgrüner Niederſchlag von Nickeloxydul⸗ 
hydrat, den man mit der Flüſſigkeit eine Zeit lang 
kocht und abfiltrirt; die Flüſſigkeit iſt ſodann voll⸗ 
kommen neutral geworden. 

Man bringt die zu vernickelnden Gegenſtände in 
dieſe Flüſſigkeit, verbindet ſie mit dem Kupferpole, 
eine Nickelplatte, welche in die Flüſſigkeit taucht, 
mit dem Zinkpole und neutraliſirt von Zeit zu 
Zeit die freiwerdende Säure durch Eintröpfeln 
von Ammoniak. Noch zweckmäßiger iſt es, am 
Boden des Gefäßes, in welchem die Vernickelung 
vorgenommen wird, Nickeloxydul auszubreiten, 
welches ſich in der freiwerdenden Säure löſt, die 
Flüſſigkeit daher immer neutral und von gleichem 
Nickelgehalte erhält. 

Das hierzu erforderliche Nickeloxydul bereitet 


man ſich, indem man eine Löſung von ſchwefel⸗ 
ſaurem Nickeloxydul vollſtändig durch Aetznatron 


fällt, den Niederſchlag auswäſcht und trocknet. 
Das Nickeloxydul erſcheint dann als apfelgrünes, 
ſchweres Pulver, und kann dasſelbe entweder frei 
auf dem Boden des Vernickelungsgefäßes aus⸗ 
gebreitet, oder auch in einem leinenen Beutel in 
das Vernickelungsbad eingehängt werden. 
Vernickeln mit Nickel⸗Ammoniumſulfat. 
Gießt man eine, durch Zuſatz von Schwefelſäure 
ſauer gemachte Löſung von ſchwefelſaurem Nickel⸗ 
oxydul in eine ziemlich geſättigte Auflöſung von 
Ammoniumſulfat (ſchwefelſaures Ammoniak), ſo 


ſcheidet ſich ein Kryſtallbrei ab, welcher aus einem 
Doppelſalze von ſchwefelſaurem Nickeloxydul mit 


ſchwefelſaurem Ammoniat beſteht. Man wäſcht 
dieſen Kryſtallbrei mit kaltem Waſſer, löſt ihn 
in heißem Waſſer, fügt zur Löſung jo viel Am⸗ 
moniak, daß ſie vollſtändig neutral wird, und 
läßt ſie bei einer Temperatur von 20—250 C. 
einige Tage ſtehen, bis ſich keine Kryſtalle mehr 
abſcheiden. Es iſt auch von Wichtigkeit, die Flüſſig⸗ 
keit, während ſie zum Vernickeln dient, bei dieſer 
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Temperatur zu erhalten, indem ſonſt der Nickel⸗ 
überzug nicht feſt an den Metallen haftet. 

Beim Vernickeln ſenkt man eine Platte aus 
Nickel, welche mit dem Kupferpole der Batterie 
verbunden iſt, in die Flüſſigkeit ein; in dem Maße, 
als ſich aus der Flüſſigkeit Nickelmetall abſcheidet, 
wird von der Platte ebenſo viel Nickel gelöſt und 
behält die Flüſſigkeit ihre urſprüngliche Concen⸗ 
tration bei. 

Platten aus abſolut reinem Nickel ſind gegen⸗ 
wärtig noch ziemlich koſtſpielig, indem das reine 
Nickel eine ungemein hohe Temperatur erfordert, 
um zu ſchmelzen und ſich gießen zu laſſen. Man 
weiß nun, daß ein Zuſatz von etwa fünf Tauſend⸗ 
ſtel Phosphor vom Gewichte des Nickels dem⸗ 
ſelben die Eigenſchaft verleiht, bei viel niedrigerer 
Temperatur zu ſchmelzen als das ganz reine 
Metall. Nachdem nun der Gehalt an Phosphor 
bei der galvaniſchen Vernickelung ohne Nachtheil 
iſt, ſtellt man die für dieſen Zweck erforderlichen 
Nickelplatten gewöhnlich aus phosphorhältigem 
Metall dar und wendet dieſes am zweckmäßigſten 
in Form von ziemlich dünnem Blech an. 

Je größer nämlich die Oberfläche der Nickel⸗ 
platte iſt, deſto geringer braucht die Stärke des 
anzuwendenden galvaniſchen Stromes zu ſein, und 
reicht man, falls es ſich nicht geradezu um die 
Vernickelung beſonders großer Stücke handelt, in 
der Mehrzahl der Fälle mit 2—4 Bunſen'ſchen 
Elementen aus. 

Vernickelung mit Cyannickel und ſal⸗ 
peterſaurem Nickeloxydul. Außer den eben 
angegebenen Methoden der Vernickelung hat man 
noch mehrere in Vorſchlag gebracht, welche zwar 
auch ganz gute Reſultate liefern, aber koſtſpieligere 
Präparate erfordern als die früheren; ſo ſind 
z. B. Doppelſalze aus Cyannickel und Cyan⸗ 
kalium und Löſungen von ſalpeterſaurem Nickel⸗ 
oxydul empfohlen worden. 

Man ſtellt die Doppelverbindungen aus Cyan⸗ 
metall und Cyankalium in der Regel auf die 
Weiſe dar, daß man in die vollkommen neutrale 
(nicht jaure!) Löſung eines Salzes des betreffenden 
Metalles eine Löſung von Cyankalium gießt und 
ſehr kräftig umrührt. Es entſteht zuerſt ein Nieder⸗ 
ſchlag von Cyanmetall, der ſich aber in der über⸗ 
ſchüſſig zugefügten Löſung von Cyankalium wieder 
löſt. Wenn nun noch eine geringe Menge des 
Niederſchlages ungelöſt iſt, tröpfelt man nur noch 
wenig Cyankaliumlöſung hinzu und rührt um, 
um den Niederſchlag vollſtändig verſchwinden zu 
machen. 

Das Kalium⸗Nickeleyanat kann aus jedem lös⸗ 
lichen Nickelſalz — aus ſalpeterſaurem oder 
ſchwefelſaurem Nickeloxydul oder aus Chlornickel — 
dargeſtellt werden, das Silbercyanat wird aus 
ſalpeterſaurem Silberoxyd, das Goldcyanat aus 
Chlorgold u. ſ. w. hergeſtellt. Es iſt gewiß, daß 
gerade aus den Cyanverbindungen die Metalle 
ſehr leicht und ſchön durch den galvaniſchen Strom 
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ausgeſchieden werden, aber es iſt in Bezug auf die miſcht und ſo lange unter Umrühren Aetznatron 
Cyankalium haltigen Flüſſigkeiten ganz beſonders zufügt, bis ſich der Niederſchlag wieder auflöſt. 
zu bemerken, daß ſie wegen der Dämpfe, die aus Um Eiſen oder Stahl zu vernickeln, überzieht 
ihnen, wenn auch in ſehr geringen Mengen, ent⸗ man das blanke Metall zweckmäßig vorher mit 
weichen, ſehr geſundheitsſchädlich ſind und daher einer ſehr dünnen Schichte von Kupfer, was durch 
die Anwendung von Cyanpräparaten, wo dies nur Eintauchen desſelben in eine ſchwache Löſung von 
immer möglich iſt, der furchtbaren Giftigkeit aller Kupfervitriol am leichteſten bewerkſtelligt wird. 

Cyanverbindungen wegen, vermieden werden ſollte. Vernickeln nach Martin und Delamotte. 
Der eigenthümliche Geruch der eyankaliumhaltigen Es werden in 151 Waſſer 1250 e Citronenſäure, 
Flüſſigkeiten wird durch Spuren von Cyanwaſſer⸗ 500 g Chlorammonium (oder ſchweſelſaures Am⸗ 
ſtoff (Blauſäure), d. i. des giftigen Körpers, den mon), 500 g ſalpeterſaures Ammon gelöſt, die 
wir kennen, hervorgebracht, indem das Cyankalium Löſung auf 80° erwärmt und bis zur Sättigung 


ſchon durch die Kohlenſäure der Luft unter Ab⸗ 
ſcheidung von Cyanwaſſerſtoff zerſetzt wird. 

Das ſalpeterſaure Nickeloxydul liefert eine ſehr 
ſchöne und haltbare Vernickelung und kann man 
eine Flüſſigkeit von vorzüglicher Wirkſamkeit da⸗ 
durch herſtellen, daß man 4 Th. kryſtalliſirtes 
ſalpeterſaures Nickeloxydul in 150 Th. Waſſer 
löſt, 4 Th. Aetzammoniak hinzufügt und in der 
Flüſſigkeit noch 50 Theile ſaures ſchwefligſaures 
Natron löſt. 

Das ſaure, ſchwefligſaure Natron wird erhalten, 
indem man in einer Retorte Kupfer mit Schwefel⸗ 
ſäure zum Kochen erhitzt, das entweichende Gas 
zuerſt durch wenig Waſſer leitet, in welchem das 
mitgeriſſene Kupferſalz zurückgehalten wird, und 
dann das Gas (ſchweflige Säure) in Waſſer löſt, 
bis letzteres ſtark nach brennendem Schwefel riecht. 
Die ſo erhaltene Löſung von ſchwefliger Säure 
in Waſſer wird in zwei gleiche Theile getheilt, 
der eine Theil ſo lange mit Soda verſetzt, als 
noch ein Aufbrauſen erfolgt, und zu der Löſung 
von einfachſchwefligſaurem Natron, welche man 
ſo erhält, die zurückbehaltene Hälfte der Schweflig⸗ 
ſäurelöſung gegoſſen, wodurch man eine Löſung 
von zweifachſchwefligſaurem Natron erhält. Dieſe 
muß, ſo wie ſie iſt, angewendet werden, da es 
nicht möglich iſt, das Salz durch Abdampfen in 
Kryſtallen zu erhalten; beim Eindampfen entweicht 
die Hälſte der ſchwefligen Säure und würde ein⸗ 
fachſchwefligſaures Natron hinterbleiben. 

Die Vernickelungen von muſtergiltiger Be⸗ 
ſchaffenheit, wie fie von den amerikaniſchen Fabriken 
hergeſtellt werden, ſind meiſtens unter Anwendung 
der mit ſalpeterſaurem Nickeloxydul und ſaurem 
ſchwefligſauren Natron bereiteten Flüſſigkeit aus⸗ 
geführt. 

Bisweilen kommt es vor, daß Nickelüberzüge 
von den Metallen, auf welchen ſie abgeſchieden 
wurden, abſpringen, und ſoll ſich dieſer Uebelſtand 
dadurch ſicher verhindern laſſen, daß man die ver⸗ 
nickelten und abgetrockneten Gegenſtände in Oel 
taucht und dieſes auf 250 — 270% C. erhitzt. 

Vernickeln nach Weſton. Nach Weſton's 
Vernickelungsmethode erhält man eine Ver⸗ 
nickelung von außerordentlicher Schönheit und 
Dauerhaftigkeit, wenn man 5 Th. Chlornickel 
und 2 Th. Borſäure, ferner 2 Th. ſchwefelſaures 
Nickeloxydul und 1 Th. Borſäure in Löſung 


friſch gefälltes Nickeloxydhydrat eingetragen; nach⸗ 
dem man noch 251 Ammoniak zugeſetzt, verdünnt 
man auf 251 und löſt in der Flüſſigkeit noch 
500 e kohlenſaures Ammonium. Die Temperatur 
des Bades iſt auf 500 zu erhalten. 

Vernickeln nach Plazauet. 437˙5 e ſchwefel⸗ 
ſaures Nickel, 100 g ſchwefelſaures Ammonium, 
87-5 Citronenſäure, 101 Waſſer. 

Vernickeln nach Boden (franzöſiſches Nickel⸗ 
bad). 267 e ſalpeterſaures Nickel, 267 g Ammoniak⸗ 
flüſſigkeit, 3300 g ſaures ſchwefligſaures Natrium, 
101 Waſſer. 

Vernickeln nach Baker und Unwin. 1000 g 
ſchwefelſaures Nickel, 530 e Weinſäure, 140 g 
Aetznatron, 101 Waſſer. 

Vernickeln nach Kayſer. 500 g ſchwefelſaures 
Nickelammonium, 250 f ſchwefelſaures Ammonium, 
50 g Citronenſäure, 101 Waſſer; die Löſung wird 
ſo lange mit kohlenſaurem Ammonium verſetzt, 
bis ſie neutral wird. 

Vernickeln nach Unwin. Schwefelſaures 
Nickelammonium, Löſung von 1030 ſpecifiſchem 
Gewicht. 

Vernickeln nach Powell. Das Vernicke⸗ 
lungsbad enthält: 275 f ſchweſelſaures Nickel, 
200 g citronenjaures Nickel, 50 g Benzoejäure, 
101 Waſſer. 

Vernickeln nach Vandermerſch. Nach dieſem 
Autor werden dem Nickelbade Borſäure, Benzos⸗ 
ſäure, Gallusſäure oder Pyrogallusſäure zugeſetzt, 
was den Zweck haben ſoll, die Unreinigkeiten in 
Löſung zu erhalten und nur reines Metall nieder⸗ 
ſchlagen zu laſſen (7). Durch Zuſatz von 10 Tropfen 
Schwefelſäure, ſchwefliger Säure, Ameiſenſäure, 
Milchſäure ꝛc. zu je 11 des Bades ſoll die Po⸗ 
lariſation des Arbeits ſtückes aufgehoben werden, 
jo daß po das Metall in dicker Schichte abjegen 
kann. 

Vernickeln von Eiſen. Die Zuſammenſetzung 
eines Nickelbades für Eiſen iſt: 300 g ſchwefel⸗ 
ſaures Nickeloxydul werden in 101 Waſſer gelöſt 
und ſo lange kohlenſaures Nickeloxydul zugeſetzt, 
bis nur mehr ſchwach ſaure Reaction zu be⸗ 
merken ut. 

Vernickeln von Zinn, Zink, Blei, Bri⸗ 
tanniametall. 200g ſchwefelſaures Nickel⸗ 
ammon in 101 Waſſer gelöſt, durch ½ Stunde 
mit 400g kohlenſaurem Nickel gekocht; wenn das 
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Bad auf 40% erfaltet iſt, wird bis zur neutralen und mit 300 f reiner kryſtalliſirter Borſäure ver⸗ 


Reaction Eſſigſäure zugefügt. 


ſetzt, Spannung gegen 2˙5 Volt. Hierbei ſoll man 


Vernickeln nach Geißler und Stern in die Hälfte der Anoden aus gegoſſenem, die andere 
Cannſtatt wird eine tüchtig aufgekochte Löſung Hälfte aus gewalztem Nickel herſtellen, da, wenn 
von ſchwefelſaurem Nickelammonium verwendet, nur gewalzte Anoden verwendet werden, das Bad 
welche kalt 79 Be. zeigt; Feuer, rein weiße Farbe 


und beſſere Haltbarkeit werden der Vernickelung 


durch zeitweiligen Zuſatz kleiner Mengen einer 


eigenen Glanzlöſung, deren Zuſammenſetzung man 
geheim hält, verliehen. Nach Mathieu verwendet 
man hierfür eine Löſung von propionſaurem Nickel; 
nach 
ſchwefelſaurem Nickelammoniak, dem etwas Borax 
und Schwefelkohlenſtoff zugeſetzt wird. Letzterer 
Zuſatz bringt in der That ſehr ſtark glänzende 
Vernickelungen hervor. 


Vernickeln nach Langbein. Nach den An⸗ 


gaben des Letzteren ſoll man zur Vernickelung von 


den, da ſich bald unter der Nickelſchicht Roſt an⸗ 
ſetzt, der ein Abblättern der Vernickelung zur 
Folge hat; dagegen eignen ſich die Chloride zur 
Vernickelung von Kupferwaaren. Einen möglichſt 
weißen Metallniederſchlag erhält man, indem man 
dem Bade durch eine organiſche Säure, am beſten 
Citronenſäure, ſchwach ſaure Reaction ertheilt. 

Langbein giebt folgende Vorſchriften zur Her⸗ 
ſtellung von guten Vernickelungsbädern: 

a) 500 e ſchwefelſaures Nickelammonium und 
500 g ſchwefelſaures Ammonium in 101 Waſſer 
Die Löſung wird heiß bereitet bis zur neutralen 
Reaction mit Ammoniak, und dann ſo lange mit 
Eitronenſäure verſetzt, bis blaues Lackmuspapier 
ſchwach, aber deutlich rörhliche Färbung zeigt. Bei 
1:8—2 Volt Spannung laſſen ſich in dieſem Bade 
alle Metalle vernickeln, wobei Zink, Zinn, Blei 
und Britanniametall vorher zu verkupfern find. 
Rohgußwaaren aus Eiſen müſſen wiederholt mit 
einer mittelharten Stahlbürſte gekratzt werden. 

b) 725 g ſchwefelſaures Nickelammonium, 225g 
ſchwefelſaures Ammonium, 50g Citronenſäure 
werden in 10—121 heißem Waſſer gelöſt und 
dann ſo lange Ammoniak zugeſetzt, bis ſich nur 
mehr ſchwach ſaure Reaction zeigt, 2—2 2 Volt 
Spannung. Giebt auf geſchliffenen Eiſenwaaren, 


Kupfer, Meſſing, Bronze einen ſchön welßen, 


dichten und harten Niederſchlag, der, wenn ge⸗ 
nügend hart, eine hohe Politur verträgt. 
ei 650 g ſchwefelſaures Nickelammonium und 


325 e Chlorammonium in 10-121 Waſſer, Spanz | 


nung 1˙8 Volt, giebt ſchnell leichte Nickelüberzüge 
auf billigen Meſſingartiteln. 

d) 500 f kryſtalliſirtes Chlornickel, 500 g Chlor⸗ 
ammonium in 12—151 Waſſer, Spannung 1˙5 
bis 175 Volt; zum Vernickeln von Zinkguß. 

e) 600 g ſchwefelſaures Nickelammonium in 10 
bis 121 Waſſer gelöſt, die Löſung unter Zuſatz 
von 50 g kohlenſaurem Nickel gekocht, bis ſich 
keine Kohlenſäure mehr entwickelt, ſodann filtrirt 


Bruce-Waren beſtehen die Bäder aus 


polirter, 
Eiſen Chlornickel, deſſen Doppelſalze, ſalpeter⸗ 
ſaures Nickel und Chlorammonium nicht verwen⸗ 


leicht zu ſauer wird und der Niederſchlag nicht 
haftet, während bei ausſchließlicher Verwendung ge⸗ 
goſſener Anoden leicht alkaliſche Reaction eintritt, 
wodurch der Niederſchlag matt und ſchwarz er⸗ 
ſcheint. 

f) 300 g ſchwefelſaures Nickel, 100 g Citronen⸗ 
ſäure mit Kalihydrat genau neutraliſirt und mit 
300 e Chlorammonium in 10 — 121 Waſſer gelöſt; 
bei ſehr ſchwachem Strome erfolgt der matte, 
etwas graue Niederſchlag, der aber beim Poliren 
eine weiße Farbe und ſchönen Glanz annimmt. 
Das Verfahren eignet ſich zum ſchnellen Vernickeln 
ſchwach verkupferter Zinkwaaren, bei 
ſtärkerem Strome auch zum directen Vernickeln 
von Zink, zu welchem Zwecke man es genau neu⸗ 
tral erhalten muß. 


g) Man löſt 750 e pyrophosphorſaures Natrium 
in 10—151 kochendem Waſſer und trägt 250 g 
phosphorſaures Nickel ein. Dieſes Bad dient zur 
Dunkelvernickelung von Eiſen, Kupfer, Meſſing 
und unverkupfertem Zink. 

Bad zur Vernickelung von Eiſen und Stahl 
nach Roſeleur. Dasſelbe beſteht aus 1 kg ſchwefel⸗ 
ſaurem Nickelammonium, 150 g ſchwefelſaurem 
Ammonium, 241 Waſſer. Ein Bad für Kupfer, 
Zink, Zinn, Meſſing wird dargeſtellt aus 1 kg 
ſchwefelſaurem Nickelammonium, 200 g ſchwefel⸗ 
ſaurem Ammonium, 301 Waſſer. 

Es erzeugt ein alkaliſches Bad dunkle Nieder⸗ 


ſchläge, ein ſchwach ſaures oder neutrales Bad 


aber weiße Niederſchläge; ein warmes Bad giebt 
glänzendere, aber weniger haltbare Ueberzüge; es 
empfiehlt ſich daher, die Gegenſtände zuerſt im 
kalten Bade zu vernickeln und dann im warmen 
Bade mit einem dünnen Ueberzug zu verſehen. 
Gegenſtände aus Eiſen und Stahl kann man vor⸗ 
theilhaſt vor dem Vernickeln mit einem dünnen 
Kupferüberzug verſehen. 

Vernickelung von Clichés, bei denen es 
auf größte Feinheit der Linien nicht ankommt, 
nach Langbein. 600 g ſchwefelſaures Nickel⸗ 
ammonium und 150 g ſchwefelſaures Kobalt⸗ 
ammonium löſt man in 151 heißen Waſſers und 
kocht, um die freie Schwefelſäure zu neutra⸗ 
liſiren, mit 30 —50 g kohlenſaurem Nickel; nach 
dem Klären werden in der Flüſſigkeit 300 g Bor⸗ 
ſäure gelöſt. Bei 28—3 Volt Spannung erhält 
man nach 15—20 Minuten langem Verweilen 
im Bade einen genügend ſtarken Niederſchlag. 

Vernickelung der zum Zeugdruck dienen⸗ 
den Walzen nach Appleton. Behufs Erzie⸗ 
lung eines gleichmäßigen Nickelüberzuges wird die 
Walze mittelſt eigener maſchineller Vorrichtungen 
im Bade gedreht und hin- und hergeſchwenkt und 
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ſo das Nickelbad beſtändig aufgerührt und ſich 
etwa auſetzende Gasbläschen beſeitigt. 

Vernickeln von Drahtgeweben nach Lany. 
Das endloſe Gewebe wird auf eine Walze. ge- 
wickelt und das andere Ende auf einer zweiten 
Walze befeſtigt, die ſich in einem gewiſſen Ab⸗ 
ſtande von der erſten iſolirt über dem Bade be⸗ 
findet. Eine Spannwalze, welche bis in die Flüſſig⸗ 
keit reicht und welcher der Strom zugeführt wird, 
drückt das Gewebe in die Flüſſigkeit; während 
nun das Gewebe, von der einen auf die andere 
Walze gehaſpelt, das Bad durchläuft, ſchlägt ſich 
das Nickel darauf nieder. 

Das Vernickeln von Metallgeweben. Zur 
Vernickelung langer Metallgewebe verwendet man 


zweckmäßig einen Trog, in welchem ſich zwei dreh⸗ 


bare Holzwalzen befinden, auf deren einer unter 


dem Spiegel der Vernickelungsflüſſigkeit das Ge⸗ 
webe aufgerollt und zugleich an der anderen Walze 


befeſtigt iſt. In der Mitte zwiſchen beiden Walzen 


befindet ſich ein auf das Metallgewebe gedrückter 


Beſen aus Metalldraht, durch welchen die Elek⸗ 
tricität zu dem Gewebe geleitet wird. Wenn man 
das Gewebe langſam von der einen Walze ab 


und auf die andere wickelt, ſo wird es vernickelt 


und kann durch Wiederholung der Operation der 
Nickelüberzug beliebig verſtärkt werden. 
Nickel⸗Silberniederſchläge. Silberhal⸗ 
tige Vernickelung. Um Gegenſtände aus Eiſen, 
Stahl, Kupfer, Meſſing u. ſ. w. mit einem glän⸗ 
zenden, Nickel enthaltenden Silberüberzuge zu ver⸗ 
ſehen, wird auf demſelben der Nickel⸗Silberüberzug 
auf galvaniſchem Wege hergeſtellt und nach 
A. Breden der mit einem Brei aus Zinkchlorid 
und Boraxpulver umhüllte Gegenſtand bis zur 
ſchwachen Rothgluth erhitzt. Um die Flüſſigkeit 
zur Herſtellung des Nickel⸗Silberniederſchlages zu 
erhalten, miſcht man die ſalpeterſauren Salze von 
Silber und Nickel in jenem Verhältniſſe, in welchem 


man den Nickel⸗Silberniederſchlag zu erhalten 


wünſcht. Der Flüſſigkeit wird nun vorſichtig Cyan⸗ 
kaliumlöſung zugeſetzt, fo lange noch ein Nieder- 
ſchlag entſteht. Man fährt ſodann mit dem Zu⸗ 
ſatze von Cyankaliumlöſung in der Weiſe fort, 
daß man letztere nur ſehr langſam zugießt und 
dabei fortwährend umrührt, um die Auflöſung 
des Niederſchlages zu beſchleunigen. Die ſchließlich 
ganz klar gewordene Flüſſigkeit kann dann ſofort 
in Verwendung genommen werden. 


Nickel. Vernickeln durch Anſieden. Man 
kann auch Metallgegenſtände ohne Anwendung einer 
galvaniſchen Batterie vernickeln und verfährt hierbei 
in folgender Weiſe: Man bringt in einem kupfernen 
Gefäße eine concentrirte Löſung von Zinkchlorid, 
welche mit dem gleichen Volumen Waſſer ver⸗ 
dünnt iſt, zum Kochen und tröpfelt dann ſo lange 
Salzſäure in die trüb gewordene Flüſſigkeit, bis 
dieſelbe wieder ganz klar erſcheint. In das Gefäß 
werden nunmehr Zinkfeilſpäne gebracht und ab⸗ 


gewartet, bis das Kupfergefäß gleichförmig ver⸗ 
zinkt erſcheint, worauf man ſo viel von der Löſung 
eines Nickelſalzes (Nickelſulfat oder Chlornickel⸗ 
Chlorammonium) zufügt, bis die Flüſſigkeit ziem⸗ 
lich dunkelgrün erſcheint. Der zu vernickelnde, 
völlig blanke Gegenſtand wird dann nebſt einigen 
Abſchnitzeln von Zinkblech in das Bad gebracht 
und dieſes ſo lange gekocht, bis die Vernickelung 
genügend ſtark geworden iſt. Dieſes Verfahren der 
Vernickelung, welches im Grunde auch auf elektro⸗ 
lytiſcher Wirkung beruht (das Element wird aus 
Kupfer und Zink gebildet), wird gegenwärtig ſeltener 
angewendet, weil die Arbeit mit der kochenden 
Flüſſigkeit eine ziemlich umſtändliche iſt und man 
mit Hilfe eines langſam wirkenden elektriſchen 
Stromes viel dichtere und gleichförmigere Ueber⸗ 
züge erhält. - 

Vernickeln von Holz. Man kann auf Holz⸗ 
rahmen, Ornamenten u. ſ. w. Nickelniederſchläge 
hervorbringen und dieſe Gegenſtände hierdurch ſo 
ausſehend machen, als wenn ſie aus reinem Nickel 
beſtünden. Man kennt einige Verfahren zum Ver⸗ 
nickeln des Holzes. Nach einem derſelben benöthigt 
man hierfür drei Löſungen, und zwar 1. 0˙5 f 
fein geſchnittenen Kautſchuk löſt man unter Zu⸗ 
gießen von Ae geſchmolzenem Wachs in 10g 
Schwefelkohlenſtoff auf. Unter tüchtigem Umrühren 
wird folgende Löſung zugeſetzt: Hg Phosphor in 
60 g Schwefelkohlenſtoff mit De Terpentinöl und 
Ae pulveriſirten Asphalt und ſchüttelt das Ganze 
tüchtig durch. 2. 2 g ſalpeterſaures Silber werden 
in 600 g Waſſer gelöſt. 3. 10 g Chlorgold in 
600 g Waſſer. — Man befeſtigt zunächſt die 
Leitungsdrähte an dem Gegenſtande, taucht ihn 
in die Löſung 1 und läßt ihn trocknen. Sodann 
wird Löſung 2 über die Form gegoſſen und die 
Form ſo lange frei hängen gelaſſen, bis die 
Oberfläche einen dunklen Glanz zeigt; nachdem ſie 
hierauf mit Waſſer abgeſpült, wird ſie mit Lö⸗ 
ſung 3 ebenſo behandelt wie mit Nr. 2. — Hier⸗ 
auf nimmt die Oberfläche einen gelblichen Schein 
an, das Holz iſt genügend vorbereitet (metalliſirt). 
Ein anderes Verfahren des Metalliſirens iſt das 
Langbein'ſche: Eine Jodkalium⸗Collodiumlöſung, 
wie ſie die Photographen gebrauchen, wird mit dem 
gleichen Volumen Aetheralkohol verdünnt, und 
gießt man dieſe Löſung äußerſt raſch über den 
Gegenſtand, ſo daß er mit einemmale gedeckt iſt; 
ſobald die Schicht eben erſtarren will, legt man 
das Holz in eine ſchwache Löſung von ſalpeter⸗ 
ſaurem Silberoxyd unter möglichſtem Abſchluß 
des Lichtes. Sobald eine gelbliche Färbung entſteht, 
ſpült man das Holz ſauber ab und ſetzt es dem 
Sonnenlichte aus, worauf die Verkupferung be⸗ 
ginnen kann, die vor dem Vernickeln nöthig iſt. 
Holzhefte an chirurgiſchen Inſtrumenten verkupfert 
man nach folgender Metalliſirung: Man löſt 
Paraffin oder Wachs in Aether auf und überzieht 
damit das Holz. Der Aether verdunſtet und der 
Gegenſtand wird nun mit feinem, völlig reinem 


Nickel. 
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Graphit überpudert, oder das Wachs wird mit 
Bronzepulver überzogen und alle Unebenheiten 
werden ſauber ausgeglichen; an Stelle des Bronze⸗ 
pulvers kann man auch ganz ſchwache Bleiplättchen 
benützen. — Parke's Verfahren kann zum Metalli⸗ 
ſiren faſt aller Gegenſtände verwendet werden. 
Zur vorherigen Verkupferung oder vielmehr zu 
dem galvanoplaſtiſchen Kupferniederſchlag auf das 
zu vernickelnde Holz verwendet man ein ſaures 
Kupferbad, deſſen Zuſammenſetzung ſich nach dem 
vorhandenen Strom richtet. Das üblichſte Bad 
für Kupfergalvanoplaſtik iſt 30 1 18%8 ige Kupfer⸗ 
vitriollöſung und ½1 60% ige reine Schwefel⸗ 
ſäure. Hat das Holz einen genügenden Ueberzug 
von Kupfer erhalten, ſo wird es nach Wunſch 
geſchliffen und polirt und ſodann im gewöhnlichen 
Nickelbad vernickelt. Letzteres beſteht aus 500 g 
ſchwefelſaurem Nickeloxydulammon, 50 g ſchwefel⸗ 
ſaurem Ammoniak und 101 deſtillirtem Waſſer. 
Nach dem Vernickeln kann ebenfalls polirt werden. 


Nickel. Verbindungen des Nickels. Das 


Nickel bildet eine größere Zahl von Verbindungen, 


welche theils für die Reindarſtellung des Metalles 


ſelbſt, theils für die Zwecke der galvaniſchen Ver⸗ 
nickelung von Wichtigkeit ſind. Was die letzteren 


betrifft, iſt es von größtem Werthe, dieſe Verbin⸗ 
dungen ſo rein als möglich zur Verfügung zu 
haben, und iſt es namentlich bei größerem Bedarf 


angezeigt, dieſelben ſelbſt herzuſtellen. 
Nickeloxydul. Das Nickeloxydul (Ni) iſt 

eine der Sauerſtoffverbindungen des Nickels, die 

andere das Nickeloxyd (Ni, Oz). Während beim 


Eiſen, welches ebenfalls zwei analog zuſammen⸗ 
geſetzte Verbindungen mit Sauerſtoff liefert, das 


Eiſenoxydul ein ſehr großes Beſtreben hat, Sauer⸗ 
ſtoff aufzunehmen und hierdurch in Eifenoryd 


überzugehen, verhalten ſich die Nickelverbindungen 


gerade umgekehrt; das Nickeloxydul iſt die be⸗ 
ſtändigere Verbindung und geht Nickeloxyd ſchon 
beim Erhitzen auf 4000 unter Entwickelung von 
Sauerſtoff in Nickeloxydul über. 

Man kann Nickeloxydul darſtellen, indem man 


Nickel durch längere Zeit zu heftigem Glühen er- 


hitzt, und erſcheint das Nickeloxydul dann als ein 
in der Hitze ſchön gelber, in der Kälte grüner 
Körper von kryſtalliniſcher Beſchaffenheit. In den 
im Handel vorkommenden löslichen Nickelſalzen 
iſt das Nickel immer in ſolcher Form enthalten, 
daß es durch Zuſatz von Alkalien als Nickeloxydul 
ausgeſchieden wird. Man kann daher durch Löſen 
von reinem Nickelnitrat in Waſſer und Verſetzen 
der Löſung mit Kali⸗ oder Natronlauge einen 
apfelgrünen Niederſchlag von Nickeloxydulhydrat 
erhalten, welcher in ſtarker Glühhitze das Waſſer 
fahren läßt, indeß reines Nickeloxydul als grünes 
Pulver hinterbleibt. Bei der Darſtellung von 
reinem Nickel auf naſſem Wege (j. dort) arbeitet 
man immer auf die Gewinnung von reinem 
Nickeloxydul hin, welches dann durch Reduction 
mit Kohle in Nickelmetall übergeführt wird. 
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Nickelſulfid, Schwefelnickel. Es giebt eine 
größere Zahl von Verbindungen des Nickels mit 
Schwefel, von welchen auch mehrere in der Natur 
vorkommen (vgl. die Zuſammenſetzung der nickel⸗ 
haltigen Mineralien). Bei der Darſtellung von 
Nickel auf trockenem Wege ſucht man gewiſſe 
Mineralien immer reicher an Nickel in Form von 
Schwefelnickel zu machen, um dann einen ſoge⸗ 
nannten Nickelſtein oder Nickelſpeiſe zu erhalten, 
aus der ſich ziemlich reines Nickel darſtellen läßt. 

In der Metalltechnik findet das Schwefelnickel 
Anwendung, um eiſernen und meſſingenen Gegen⸗ 
ſtänden eine ſehr ſchön ausſehende und haltbare 
Bronzirung zu ertheilen. Man bereitet zu dieſem 
Zwecke eine Flüſſigkeit, welche aus 100 g des 
Doppelſalzes: ſchwefelſaures Nickeloxydul⸗ſchwefel⸗ 
ſaures Ammonium und 50 e Chlorammonium in 
41 Waſſer beſteht und taucht die vorher blank 
gebeizten Eiſen⸗- oder Meſſinggegenſtände in die 
auf 70—80° erwärmte Flüſſigkeit, bis fie genügend 
bronzirt erſcheinen. Man ſpült ſie dann ſorgfältig 
ab und polirt den bronzefarbenen Ueberzug durch 
längeres Reiben mit wollenen Tüchern unter An⸗ 
wendung von trockenem Tripel auf Hochglanz. 
Nickelchlorür, Chlornickel. Man erhält 
dieſes Salz in Form ſchön grün gefärbter, waſſer⸗ 
haltiger Kryſtalle durch Auflöſen von Nickel oder 
Nickeloxydul in Salzſäure und Eindampfen der 
Löſung zur Kryſtalliſation. Im Handel kommen 
gewöhnlich zwei Sorten von Nickelchlorür vor; 
die eine derſelben iſt das nach vorſtehendem Ver⸗ 
fahren erhaltene grüne Salz. Die andere Sorte 
ſtellt ein gelb gefärbtes Pulver dar und beſteht 
aus Nickelchlorür mit geringerem Waſſergehalt; 
letzteres hat demzufolge für die Zwecke der gal⸗ 
vaniſchen Vernickelung höheren Werth. 
Nickelchlorür⸗Chlorammonium. Dieſes 
Doppelſalz wird auf die Weiſe dargeſtellt, daß 
man einer Löſung von Nickelchlorür Chlor⸗ 
ammonium (Salmiak) zufügt und die Flüſſigkeit 
ſtark eindampft. Das Doppelſalz ſcheidet ſich dann 
in Form einer grünen Kryſtallmaſſe ab, welche 
abfiltrirt, ſchnell zwiſchen Löſchpapier getrocknet 
und in wohlverſchloſſenen Glasgefäßen aufbe⸗ 
wahrt werden muß. Wenn man das Salz an der 
Luft liegen läßt, ſo zerfließt es in Folge ſeiner 
ſtark hygroſkopiſchen Eigenſchaften binnen kurzer 
Zeit. Das Nickelchlorür⸗Chlorammonium wird für 
elektrolytiſche Fällung des Nickels dem reinen 
Nickelchlorür vorgezogen und meiſt in den Ver⸗ 
nickelungsbädern direct durch Vermiſchen der Lö⸗ 
ſungen beider Salze dargeſtellt. 

Nickeleyanür oder Cyannickel entſteht in 
Form eines blaßgrünen Niederſchlages, wenn 
man einem Nickelſalze Cyankaliumlöſung zufügt. 
Nach Zuſatz einer größeren Menge von Cyan⸗ 
kalium geht der Niederſchlag wieder in Löſung 
und enthält die Flüſſigkeit nunmehr das Doppel⸗ 
ſalz Nickeleyanür⸗Kaliumcyanür, welches in Form 
gelber, waſſerhaltiger Prismen kryſtalliſirt erhalten 


) 


Nickel. 
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werden kann. Dieſes Doppelſalz liefert eine vor⸗ 
zügliche Vernickelungsflüſſigkeit und wird meiſt 
unmittelbar in Form eines Vernickelungsbades 
hergeſtellt, indem man zur Löſung eines Nickel⸗ 
ſalzes ſo lange Cyankaliumlöſung fügt, bis der 
anfangs ſich bildende Niederſchlag wieder gelöſt 
iſt; ein gewiſſer Ueberſchuß an Cyankalium in dem 
Bade iſt mit keinem Nachtheil für die Schönheit 
der Vernickelung verbunden. 


Nickelſulfat, ſchwefelſaures Nickeloxy⸗ 
dul, Nickelvitriol. Dieſes Salz iſt unter allen 
Nickelpräparaten, welche im Handel vorkommen, 
das wichtigſte und wird auf verſchiedene Weiſe 
dargeſtellt. Es bildet das rohe ſchwefelſaure Nickel⸗ 
orpdul bei manchen Proceſſen zur Gewinnung 
von Nickel auf naſſem Wege jenes Product, von 
welchem man ausgeht, um reines Nickel darzu⸗ 
ſtellen. (Siehe Gewinnung des Nickels.) In kleine⸗ 
rem Maßſtabe ſtellt man Nickelvitriol dar durch 
Auflöſen von Nickeloxydulhydrat in verdünnter 
Schwefelſäure oder auch durch Auflöſen von me⸗ 
talliſchem Nickel in concentrirter Schwefelſäure, 
der man etwas Salpeterſäure zugeſetzt hat. Ein 
rohes, d. i. unreines Nickelſulfat erhält man auch 
durch Auslaugen von geröſtetem Schwefelnickel 
mit verdünnter Schweſelſäure. 


Das reine Nickelſulfat bildet ſchön ſmaragd⸗ 
grüne Kryſtalle, welche aber je nach der Tem⸗ 
peratur, bei welcher man ſie entſtehen läßt, ver⸗ 
ſchieden großen Waſſergehalt zeigen. Läßt man 
die Löſung bei gewöhnlicher Zimmertemperatur 
kryſtalliſiren, ſo erhält man Nickelvitriol, welcher 
7 Aequivalente Waſſer enthält; läßt man bei 
hoher Temperatur, 50 — 700 C., kryſtalliſiren, fo 
bilden ſich Kryſtalle, welche nur 6 Aequivalente 
Waſſer enthalten und von bläulichgrüner Färbung 
find. Durch Erhitzen auf 103" C. werden die 
Kryſtalle des Nickelvitrioles grün unter Abgabe 
von 6 Aequivalente Waſſer; erſt beim Erhitzen 
auf 280% C. erhält man waſſerfreies Nickelſulfat 
in Form eines gelben Pulvers. Die Löslichkeits⸗ 
verhältniſſe des Nickelſulfates ſind folgende: 


Temperatur in 
Graden Celſius 
D 


100 Thelte töjen Theile Waſſer 
waſſerfreies Nickelſulfat 
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42 . 491 
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VE d A RE 544 
ENTER RN . 572 
MAN a rn Zn Er, 619 


Das ſchwefelſaure Nidelorydul wird zur Dar: | 
ftellung von Nickelpräparaten angewendet und 
bildet auch in vielen Vernickelungsanſtalten die 
Grundſubſtanz zur Bereitung der Bäder, welche 


Nickel. 


aber meiſt aus dem nachfolgenden Doppelſalze 
hergeſtellt werden. 


Nickelammoniumſulfat⸗ſchwefelſaures 
Ammoniumnickel. Dieſes Doppelſalz wird am 
beſten in der Weiſe dargeſtellt, daß man ſchwefel⸗ 
ſaures Nickeloxydul in ſehr wenig Waſſer löſt, 
die Löſung mit Schwefelſäure anſäuert und in 
ziemlich concentrirte Löſung von ſchwefelſaurem 
Ammonium gießt. Es ſcheidet ſich ein Kryſtall⸗ 


brei aus, welcher aus dem faſt reinen Doppel⸗ 


ſalze beſteht; Kupfer, Eiſen und Kobalt, welche 
in dem käuflichen ſchwefelſauren Nickeloxydule 
enthalten ſein können, bleiben in der überſtehenden 
ſauren Flüſſigkeit gelöſt. Man bringt die ganze 
Maſſe auf ein Filter, läßt die Flüſſigkeit ab⸗ 
tropſen und wäſcht die Kryſtalle mit kaltem Waſſer 
ab. Sie werden ſodann in kochendem Waſſer ge= 
löſt und tropfenweiſe Aetzammoniak zugefügt, bis 
die Flüſſigkeit nicht mehr ſauer iſt. Durch Ein⸗ 
dampfen der Löſung kann man dann das ganz 
reine Doppelſalz in Form grüner Krnſtalle er: 
halten, welche ſich in Waſſer leicht löſen laſſen. 


Nickelnitrat, ſalpeterſaures Nickeloxydul, wird 
erhalten durch Auflöſen von Nickel in Salpeter⸗ 
ſäure und vorſichtiges Eindampfen. Das Salz 
erſcheint in Form ſmaragdgrüner, an der Luft 
zerfließlicher Kryſtalle, welche ſehr leicht in Waſſer 
löslich ſind. 


Nickelkohlenoxyd oder Nickeltetracarbonyl. 
Das Nickel bildet mit dem Kohlenoxyde eine flüſſige 
Verbindung, welche man als Nickeltetracarbonyl, 
Nickelkohlenoxyd bezeichnet. Man ſtellt dasſelbe dar, 
indem man über feinſt vertheiltes Nickelmetall, 
wie man es durch Behandeln von Nickeloxyd mit 
Waſſerſtoff bei 450% C. erhält, bei 100% C. irockenes 
Kohlenoxydgas leitet. Es bildet ſich hierbei Nickel⸗ 
tohlenoryd, welches eine bei 46% C. ſiedende 
Flüſſigkeit darſtellt. Leitet man die Dämpfe des 
Nickelkohlenoxydes durch ein auf 100° C. erhitztes 
Glasrohr, jo zerfällt die Verbindung unter Aus⸗ 
ſcheidung von Nickel, welches ſich als glänzender 
ſpiegelnder Ueberzug an dem Glaſe ausſcheidet. 
Man kann dieſes Verhalten zur Herſtellung von 
Gegenſtänden aus Nickel verwenden, ſowie auch 
um Metallgegenſtände mit einem Nickelüberzuge 
zu verſehen. Um mittelſt Nickelkohlenoxyd Gegen⸗ 
ſtände aus reinem Nickel darzuſtellen, leitet man, 
nach dem Verfahren von Mond in Birmingham, 
über Nickelerz, welches auf 80 C. erwärmt wurde, 
einen Strom von Kohlenoxyd und das ſich hier⸗ 
bei bildende Nickelkohlenoxyd in ein Gefäß, welches 
auf 200% C. erwärmt iſt und in weichem ſich die 
Formen befinden, an denen ſich Nickel ablagern 
ſoll; das Nickel ſcheidet ſich an den Formen in 


reinem Zuſtande ab und giebt die feinſten Einzel⸗ 


heiten der Formen mit voller Schärfe wieder. 
Das Nickelkohlenoxyd löſt ſich in Benzol, Petro⸗ 
leum, Terpentinöl und Theeröl, und kann man 
eine ſolche Löſung unmittelbar zum Vernickeln 


Nickel. 
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von Metallgegenſtänden verwenden, indem man 
dieſelben auf 150 — 2000 C. erhitzt und mit der 
Löſung des Nickelkohlenoxydes beſtreicht. Bis nun 
iſt nur das ſoeben Geſagte über die Auwendung 
des Nickelkohlenoxydes zur Darſtellung von Gegen⸗ 
ſtanden aus reinem Nickel und zum Vernickeln 
bekannt, doch dürfte dieſer Körper in der Metall: | 
technik eine Zukunft haben, indem mit Hilfe des⸗ 
ſelben das Vernickeln in einfacher Weiſe ausge: | 
führt werden kann. Bei der Darſtellung von 
Nickelkohlenoxyd iſt zu beachten, daß man nur 
reines, von Eiſenoxyd freies Nickelorxyd verwenden 
darf, indem ſich bei Verwendung eines eiſen⸗ 
enthaltenden Nickeloxydes aus der entſtehenden 
Flüſſigkeit eine braune, eiſenenthaltende Verbindung | 
ausſcheidet, welche ſehr exploſiv iſt. | 

In neueſter Zeit hat Mond jein Verfahren 
zur Darſtellung von Reinnickel aus Nickelkohlen⸗ 
oxyd vielfach verbeſſert (ſ. Darſtellung des Nickels), 
und dürfte ſein Verfahren, der Möglichkeit wegen, 
wirklich chemiſch reines Nickel im Großen darzu⸗ 
ſtellen und das Nickel ſogar unmittelbar in ganz 
beliebiger Form zu erhalten, eine Umgeſtaltung 
der Proceſſe, nach welchen man bis jetzt Reinnickel 
darſtellte, zur Folge haben. 

Nickel. Wiedergewinnung von Nickel aus Ab⸗ 
fällen. Die Abfälle, welche ſich bei der Ver⸗ 
arbeitung von Blech (Eiſen und Kupfer) ergeben, 
das durch aufgelegtes Nickel plattirt iſt, laſſen 
ſich unter allen Verhältniſſen mit Gewinn auf 
Nickel verarbeiten. Man kann hierbei auf ver⸗ 
ſchiedene Weiſe vorgehen. 

Nach dem von Fleitmann angegebenen Ver⸗ 
fahren werden die Abfälle bei reichlichem Luft⸗ 
zutriit durch längere Zeit geglüht, ſodann durch 
Einwerfen in Waſſer abgelöſcht und in einem 


Rollfaſſe bearbeitet, um die dem unverändert ges 
bliebenen Nickel anhaftenden Oxydkruſten zu be: 
ſeitigen. Es hat dieſes Verfahren den Zweck, das 
Eiſen, beziehungsweiſe das Kupfer, in Oxyd zu 
verwandeln und letzteres durch die Reibung im 
Rollfaſſe von dem Nickel zu trennen. 

Nach einem anderen Verfahren ſchneidet man 
die Abfälle mit der Blechſcheere in kleine Stücke, 
nachdem man ſie in eiſen⸗ und kupferhältige ſortirt 
hat. Die eiſenhältigen Abfälle werden in einen 
dichtgewebten Sack gebracht und dieſer in mit 
Waſſer verdünnte Schwefelſäure (20 Waſſer, 
1 Schwefelſäure) gehängt. Es beginnt ſich ſehr 
bald Waſſerſtoff zu entwickeln, und nach längerer 
Zeit iſt das Eiſen vollſtändig aufgelöſt; das 
Nickel findet ſich in dem Sacke in Form kleiner 
Plättchen vor, welche nach dem Abſpülen mit 
reinem Waſſer und Trocknen geſchmolzen werden 
können und dann einen Regulus von reinem 
eiſenfreien Metall ergeben. Kupferhältige Abfälle 
hängt man ebenfalls in einem Sacke eingeſchloſſen 
durch 24 Stunden in ſtarken Holzeſſig, läßt ihn 
dann 12 Stunden frei in der Luft hängen und 
ſenkt ihn wieder in die Flüſſigkeit ein. Wenn man 
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dies mehreremale wiederholt, ſo wird ſchließlich 
alles Kupfer gelöſt und findet ſich in dem Sacke 
ebenfalls reines Nickel vor. — Abfälle von mit 
Nickel plattirtem Kupfer können übrigens in der 
einfachſten Weiſe dadurch verwerthet werden, daß 


man ſie ſchmilzt, durch eine Analyſe den Gehalt der 


Maſſe an Nickel und Kupfer beſtimmt und ſelbe 
dann weiter zur Darſtellung von Neuſilber ver⸗ 
wendet. 
Nickelantimonglanz, ſ. Antimonnickelglanz. 
Nickelantimonkies, ſ. Antimonnickelglanz. 
Uickelarſenglanz, ſ. Arſennickelglanz. 
Nickelarſenikkies, ſ. Arſennickelglanz. 
Nickelglanz, ſ. Arſennickelglanz. 
Nickelgrün, ſ. Nickelblüthe. 
Nickelin, ſ. Kupfernickel. 
Nickelocker, ſ. Nickelblüthe. 
Nickelſilicate, ſ. Rewdanskit, Numeit. 
Nickelſilicate, ſ. auch Pimelith. 
Aickelſpießglanz, ſ. Antimonnickel. 
Nickelſpießglanz, ſ. Antimonnickelglanz. 
Nickeltetracarbonyl, ſ. Nickelkohlenoxyd. 
Nickelwismuthglanz, Saynit, iſt ein Gemenge 
von Polydymit (Schwefelnickel) mit 10-14% 


Wismuth, das außerdem Kobalt, Eiſen, Kupfer 


und Blei enthält. (Ueber die Fundorte ſ. Wismuth, 
Productionsſtätten.) 

Niello und Nielliren. Unter Niello, von dem 
lateiniſchen Worte nigellum ſchwärzlich, ver⸗ 
ſteht man Maſſen von eigenthümlicher ſchwärzlich 


grauer bis rein ſchwarzer Färbung, welche dazu 


verwendet werden, um auf Metallflächen, ge⸗ 
wöhnlich Gold oder Silber, Vertiefungen, welche 
mit Hilfe des Grabſtichels oder von Stanzen 
hervorgebracht werden, auszufüllen, ſo daß auf 
dem Metalle dunkelfarbige Zeichnungen ſichtbar 
werden. Das Verfahren des Niellirens hat ein 
ſehr hohes Alter und dürfte wahrſcheinlich aus 
dem Oriente ſtammen. In den Muſeen exiſtiren 
altrömiſche Kunſtarbeiten, welche nach dem Ver⸗ 
fahren des Niellirens hergeſtellt ſind, und hat ſich 
dieſe Kunſtart bis auf unſere Zeit erhalten. Im 
15. Jahrhundert wurde ſie namentlich von Seite 
der italieniſchen Goldſchmiede auf eine hohe Stufe 
der Ausbildung gebracht, trat aber dann ſo in 
den Hintergrund, daß bis in die Neuzeit keine 
hervorragenden Nielloarbeiten bekannt wurden. 
Erſt mit dem Beliebtwerden der ruſſiſchen 
Nielloarbeiten, den ſogenannten Tulagegenſtänden, 
gewann dieſe Art der Metallverzierung wieder an 
Bedeutung und wird in neuerer Zeit wieder in 
den europäiſchen Fabriken geübt. Namentlich ſind 
in dieſer Beziehung die Arbeiten der Wiener 
Goldwaarenfabriten von hervorragender Bedeu⸗ 
tung, indem dieſelben das Nielliren mit dem In⸗ 
cruſtiren verbinden. Es werden nämlich auf den 
Metallgegenſtänden, gewöhnlich auf ſilbernen, Zeich⸗ 
nungen in ſchwarzem Niello ausgeführt, ſodann 
neben dieſem ſolche aus gelben und rothen Gold» 
legirungen derart, daß auf dieſe Weiſe eine ſehr 
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reihe Schmückung der Silbergegenſtände zu Stande 
kommt. 

Was das Nielliren betrifft, ſo zerfällt die Ar⸗ 
beit in mehrere Theile. Die Gegenſtände, welche 
aus Silberblech verfertigt ſind, werden ziemlich 
tief gravirt, die Vertiefungen mit einem Gemenge 
aus Schwefelmetallen (Gemiſchen aus Schwefel⸗ 
ſilber, Schwefelkupfer und Schwefelblei) ausgefüllt, 
dieſe bis zum Schmelzen erhitzt und der Gegen⸗ 
ſtand dann glatt geſchliffen und polirt. Die Zeich⸗ 
nungen treten dann mit größter Schärfe auf dem 
Silbergrunde hervor und haben das Ausſehen, als 
wenn ſie mit ſchwarzer Tuſche gezeichnet wären. 
Nachdem dieſe Zeichnungen, wie aus der Art der 
Anfertigung des Niello hervorgeht, nicht aufgelegt, 
ſondern eingelegt ſind, können die betreffenden 
Gegenſtände ſtark gebraucht werden, ohne daß die 
Zeichnung zerſtört wird, indem ſie ſich gleichzeitig 
mit dem Silber abnützt. Dieſe große Dauerhaftig⸗ 
keit bedingt eben den höheren Werth der echten 
Nielloarbeiten im Vergleiche mit jenen, welche auf 
galvanoplaſtiſchem Wege dargeſtellt werden; bei 
letzterem haftet die Farbe meiſt nur an der Ober⸗ 
fläche, wird in Folge deſſen in kurzer Zeit ſtark 
abgenützt und erhalten die Gegenſtände ſehr bald 
ein unſchönes Ausſehen. 


Niello. Die Niellomaſſen. Niellomaſſen, 


welche aus dem Alterthume und dem Mittelalter 


ſtammen, ſcheinen vielfach nur Legirungen aus 
Silber, Kupfer und Blei geweſen zu ſein, welche 
wahrſcheinlich erſt einige Zeit nach ihrer Anferti⸗ 
gung die dunkle Färbung angenommen haben. 

Die neueren Niellomaſſen ſind häufig ſehr arm 
an Silber; die aus dem Alterthume und aus dem 
Mittelalter auf uns überkommenen Nielloarbeiten 
ſind, ſoweit man Theile der Niellomaſſe chemiſch 
zu unterſuchen in der Lage war, viel reicher an 
Silber, und laſſen wir nachſtehend einige Angaben 
über dieſen Gegenſtand folgen. 


Niello enthält nach 


Silber Kupfer Blei 
C 75 25 — 
Theophilius Presbyter . . 667 222 11˙1 
Benvenuto Cellini. . .167 333 50 
Blaiſe de Vinaigréee . . . 167 33:3 50 
Perez des Vargas. .167 333 50 
BROT N u, VH 385 538 
Repertory of Patentes In- 

ventions of the year 
at re 59 8353 588 


Die modernen Niellomaſſen werden in ſehr vers 
ſchiedener Weiſe dargeſtellt, und kann man mit 
jeder derſelben gleich gut nielliren; doch gilt dies 
nur in Bezug auf die Schönheit der Farbe und 
Zeichnung; die Conſiſtenz der Maſſe iſt aber eine 
ſehr wechſelnde. 

Für ſich allein iſt Schwefelſilber ſo weich, daß 
man es mit dem Meſſer ſchneiden kann, und wür⸗ 
den demzufolge die Gegenſtände eine ſehr raſche 


Niello. 


Abnützung erleiden. Um dem vorzubeugen, ſtellt 
man gewiſſermaßen Legirungen aus den Schwefel⸗ 
verbindungen von Silber, Kupfer und Blei dar, 
welche ſich durch größere Härte auszeichnen. 

Moderne Niellomaſſen. Im Nachſtehenden 
laſſen wir einige Miſchungsverhältniſſe über Niello⸗ 
maſſen folgen, welche in verſchiedenen Fabriken 
gangbar ſind, und bemerken, daß jene Zahlen⸗ 
angaben, welche ſich auf Borax und Salmiak be⸗ 
ziehen, ſowie jene, welche den Schwefel betreffen, 
nicht maßgebend für die Eigenſchaften des Niellos 
ſind, indem die erſteren gar nicht in die Com⸗ 
poſition eingehen, letzterer aber bei der erſten 
Operation nie in ſolcher Menge angewendet wird, 
um alle Metalle zu binden. Es haben hier dem⸗ 
nach nur jene Zahlen eigentlichen Werth, welche 
ſich auf das Miſchungsverhältuiß der Metalle be⸗ 
ziehen. 


I TERN TODE, 
Silber 8 2 3 1 2 
Kupfer 18 5 5 2 1 
Ste SH 3 3 7 4 — 
Schwefel. 4 2 6 5 3 
Borax 90 30 244 — 
Salmiak. — — SL NC 


Die Niellomaſſe, welche ſich nach der Vorſchrift 
Nr. V ergiebt, iſt ziemlich hart und ſchön zu po⸗ 
liren; jene, welche mit Nr. I bezeichnet iſt, hat 
ein mehr bleiſtiftgraues als ſchwarzes Ausſehen 
und iſt dabei ziemlich ſpröde. In der Compoſition 
Nr. V eiſt es die geringe Menge Kupfer, welche 
die Härte bedingt, in Nr. I iſt der größere Ge⸗ 
halt an Schwefelblei die Urſache der mehr grauen 
als ſchwarzen Färbung. 

Darſtellung der Niellomaſſen. Die in 
der Praxis gewöhnlich angewendete Art der Dar⸗ 
ſtellung der Niellomaſſen iſt in den meiſten Fällen 
eine ziemlich unvollkommene, und bedarf es eines 
mehrmaligen Umſchmelzens der Maſſen, um ſelbe 
vollkommen gleichförmig zu erhalten. Nach dem 
am häufigſten befolgten Verfahren ſchmilzt man 
die Metalle in einem Graphittiegel zuſammen, 
und zwar unter einer Decke von Borax, und gießt 
die geſchmolzene Legirung in einen nebenſtehenden 
größeren Tiegel, welcher mit geſchmolzenem 
Schwefel gefüllt iſt. Die Metalle verbinden ſich 
hierbei mit dem Schwefel, der weitaus größte 
Theil desſelben verdampft aber und verbrennt. 

Um die Schwefelung der Metalle vollkommener 
zu machen, bringt man die Maſſe in einem an⸗ 
deren Tiegel, in welchem ſich Schwefel befindet, 
neuerdings in Fluß und gießt ſie dann raſch in 
Waſſer, um ihr durch die ſchnelle Abkühlung einen 
gewiſſen Grad von Sprödigkeit zu ertheilen und 
ſie dann leicht pulvern zu können. 

Das Gießen geſchieht in ähnlicher Weiſe wie 
das Gießen von ordinären Lothen; man legt quer 
über ein mit Waſſer gefülltes Gefäß einen Reiſig⸗ 
beſen und gießt den Inhalt des Tiegels durch 


Niello. 


Niello. 


den Beſen in das Waſſer. Die geſchmolzene Maſſe 
wird hierbei in viele kleine Tropfen zertheilt, und 
erſtarren dieſe augenblicklich beim Einfallen in 
das Waſſer. Dieſe Kügelchen von Niellomaſſen 
werden in gußeiſernen Mörſern möglichſt fein ge⸗ 
pulvert, und iſt es zweckmäßig, das Pulver noch 
durch Schlämmen in gröbere und feinere Theile zu 
ſcheiden; die gröberen Theile werden beim nächſt⸗ 
maligen Pulvern mitverarbeitet. 

Man kann zur Darſtellung von Niello auch ein 
anderes Verfahren anwenden, nach welchem man 
alsbald eine vollkommen gleichförmige Niellomaſſe 
erhält, und zwar auf folgende Art: 

In einem Graphittiegel, der in einen Wind⸗ 
ofen eingeſetzt iſt, wird Schwefel geſchmolzen und 
zum Kochen erhitzt. Die Metalle Silber und 
Kupfer werden in Form von Drähten oder dünnen 
Blechſchnitzeln angewendet, die man durch Ein⸗ 
legen in die Kohlen glühend macht; das Blei 
kommt in Geſtalt erbſengroßer Stückchen zur An⸗ 
wendung. 

Sobald der Schwefel kocht, beginnt man mit 
dem Einwerfen des Silberdrahtes in den Tiegel; 
das glühende Metall verbrennt im Schwefel⸗ 
dampfe unter ſtarker Lichtentwickelung zu Schwefel⸗ 
ſilber, welches ſofort ſchmilzt und zu Boden ſinkt. 
Iſt alles Silber eingetragen, ſo wirft man das 
Kupfer in den Tiegel, 
zu und rührt mittelſt eines thönernen Stabes 
(dem Stiele einer ſogenannten Holländerpfeife) 
raſch in dem Tiegel um, und zwar zu dem Zwecke, 
um zu unterſuchen, ob ſich noch ungeſchmolzene 
Theile in dem Tiegel befinden, und die Schwefel⸗ 
metalle innig zu miſchen. Iſt die Schmelzung 
eine vollſtändige, ſo gießt man die Niellomaſſe in 
der oben angedeuteten Weiſe in Waſſer. 

Die nach dem eben beſchriebenen Verfahren dar⸗ 
geſtellte Niellomaſſe beſteht in Wirklichkeit aus 
einem innigen Gemiſche von Schwefelmetallen, 
welche ſich leicht pulvern laſſen und durch ſehr 
ſchöne dunkle Farbe auszeichnen. 

Niello. Das Nielliren ſelbſt wird in der Weiſe 
ausgeführt, daß man die Zeichnungen, welche 
ſchwarz auf Silber, eventuell auf Goldgrund 
erſcheinen ſollen, mit dem Grabſtichel auf dem 
Gegenſtande ausarbeitet, Sieten in Boraxlöſung 
taucht und trocknen läßt. Das Niellopulver wird 
mit einer geſättigten Auflöſung von Salmiak in 
Waſſer zu einem ſteifen Brei angemacht und dieſer 
mittelſt eines ſpatelförmigen Inſtrumentes unter 
Anwendung eines mäßigen Druckes in die Ver⸗ 
tiefungen eingedrückt. Die über die Zeichnungen 
hervorſtehenden Theile der Niellomaſſe wiſcht 
man mit einem feuchten Tuche weg. | 

Die Gegenſtände werden der Reihe nach in der 
eben erwähnten Weiſe behandelt und auf einen 
Tiſch zum Trocknen hingelegt. Nachdem man die 
an der Luft getrockneten Gegenſtände nochmals 
durchgeſehen und an jenen Stellen, an welchen 
die Niellomaſſe nicht vollſtändig aufgetragen 


fügt ſchließlich das Blei 
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wurde, nachgebeſſert hat, unterwirft man die 
Niellomaſſe dem ſogenannten Einbrennen, das 
heißt, man bringt ſie zum Schmelzen. Hat man 
nur einen Gegenſtand von geringerer Größe zu 
bearbeiten, ſo kann man das Einſchmelzen der 
Niellomaſſe einfach in der Weiſe vornehmen, daß 
man den Gegenſtand auf glühenden Kohlen er⸗ 
hitzt; iſt eine größere Anzahl von Gegenſtänden 
zu bearbeiten, ſo benützt man hierzu einen Muffel⸗ 
ofen. 

Der Muffelofen, deſſen man auch zum Ein⸗ 
brennen größerer Emaillemaſſen, namentlich des 


ſogenannten Zellen⸗ und Grubenſchmelzes, in jeder 
bedeutenderen Fabrik bedarf (Fig. 160), beſteht 
aus einem Ofen O, welcher aus feuerfeſtem Ma⸗ 
teriale angefertigt iſt; R ftellt den Roſt, A den 
Aſchenfall, B die Oeffnung zum Eintragen des 
Brennmateriales (Holzkohle oder Coaks) dar. 


In dieſem Ofen iſt ein Gefäß M aus feuer⸗ 
ſeſtem Thon, die Muffel, eingeſetzt, und wird die⸗ 
ſelbe entweder durch ſchmiedeeiſerne Schienen oder 
durch Vorſprünge in der Ofenwand getragen. Die 
Form der Muffel iſt aus der Abbildung erſicht⸗ 
lich; am hinteren Ende iſt die Muffel geſchloſſen, 
am vorderen offen, und befindet ſich vor derſelben 


eine ebene Thonplatte P. 


Die Gegenſtände, in welche das Niello ein- 
gebrannt werden ſoll, werden auf ein Eiſenblech 
gelegt, welches gerade ſo groß iſt, daß es den 
Boden der Muffel bedeckt, und das Blech, ſobald 
die Muffel glüht, in dieſelbe eingeſchoben. 

Um den Zeitpunkt zu erkennen, in welchem die 
Niellomaſſe geſchmolzen iſt, ſtellt man ein flaches 
Silberſchälchen von der Größe eines Thalers auf 
das vordere Ende der Platte und verſieht dieſes 
Schälchen mit einem Henkel, um es mittelſt eines 
Hakens bequem aus der Muffel ziehen zu können. 
Dieſes Schälchen wird mit Niellomaſſe gefüllt, 


Niello. 
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und zeigt das Schmelzen der letzteren auch den und miſcht andererſeits 


Zeitpunkt an, in welchem die Niellomaſſen auf 


den Silbergegenſtänden geſchmolzen ſind. Die 


Eiſenplatte wird ſodann ſammt den Gegenſtänden 


aus der Muffel gezogen und durch eine andere, 


welche mit einzubrennenden Objecten belegt iſt, 
erſetzt. 

Die Niellomaſſe muß immer ſo reichlich auf⸗ 
getragen werden, daß man die Zeichnung nach 
dem Einbrennen als eine ſchwache Erhöhung 
fühlt. Die Gegenſtände werden dann mittelſt 
Bimsſtein bearbeitet, bis Silberfläche und Niello 
in eine Fläche zuſammenfallen, und ſchließlich in 
gewöhnlicher Weiſe polirt. 


Bisweilen will man Silbergegenſtänden neben 
der Verzierung durch Niello auch eine ſolche durch 
Goldlinien geben. Man verfährt hierbei auf die 
Weiſe, daß man jene Gravirung, welche in Gold⸗ 
farbe erſcheinen ſoll, wit Golddraht von ent⸗ 
ſprechender Stärke belegt, den Draht mittelſt des 
Polirſtahles kräftig in die Vertiefungen drückt 
und das über die Gravirung hervorragende Gold 
mit der Feile abnimmt. Erſt nachdem dies ge⸗ 


ſchehen iſt, werden die Gegenſtände in gewöhn⸗ 


licher Weiſe niellirt. 
In manchen Fabriken ſtellt man auch beſon⸗ 
ders reich geſchmückte Silbergefäße dar, indem 


Schwefelpulbberee ee 4 
Boraxpulvenmn 24 
Sit IHREN IM 4 


in der Weiſe, daß man den Salmiak in möglichit 
wenig Waſſer anflöſt, die Löſung mit dem Pulver 
des Schwefels und des Borax zu einem Brei an⸗ 
macht, mit dieſem einen Schmelztiegel ausfüttert 
und letzteren an einem warmen Ort gut aus⸗ 
trocknet. 

Der Tiegel wird ſodann in das Feuer geſtellt 
und die geſchmolzene Legirung in den Tiegel ge⸗ 
goſſen, worauf man ſo lange erhitzt, bis auf der 
Maſſe eine Decke von geſchmolzenem Borax 
ſchwimmt. Der Inhalt des Tiegels wird ſodann 
in Waſſer gegoſſen, die erſtarrte Maſſe gepulvert 
und mit einer Löſung von Salmiak in Waſſer in 
die Vertiefungen der zu niellirenden Gegenſtände 
eingerieben. 


Niello. Das galvanoplaſtiſche Niello. 
Die japaniſchen Metallkünſtler fabriciren Waaren, 
welche unter dem Namen der damascirten Bronze 
bekannt ſind und aus Bronzegegenſtänden be⸗ 
ſtehen, in welche ziemlich tiefe Linien gravirt 
werden, die man mit Silber⸗ oder Golddraht 
auslegt. Die Drähte werden dann durch vor⸗ 


man ſie mit Deckgrund überzieht, aus dieſem jene ſichtiges Bearbeiten mittelſt kleiner Hämmer, welche 


Theile wegnimmt, 


welche vergoldet erſcheinen flache Bahnen haben, feſt in die Gravirungen ge⸗ 


ſollen (das Silber ſelbſt muß hierbei auch bis zu ſchlagen und ſchließlich die Gegenſtände polirt, wo 
einer gewiſſen Tiefe gravirt werden), ſodann auf dann auf dem Metallgrunde Zeichnungen in 


galvaniſchem Wege vergoldet, den Deckgrund ab⸗ 
nimmt und auf den zum Theile vergoldeten 
Gegenſtänden noch die Verzierungen aus Niello 
anbringt. 


Ruſſiſches Niello (Tula). In Rußland, 
woſelbſt Nielloarbeiten in mehreren großen Fabriken 
fabricirt werden, namentlich in der Stadt Tula, 
fertigt man Gegenſtände an, welche ſehr zierlich 
ausſehen und mit einem feinmaſchigen Netze von 


Niellofäden oder mit ſehr zahlreichen Sternchen 


aus dieſem Materiale überdeckt ſind. Wenn man 
die Vertiefungen zur Herſtellung dieſer complicirten 


Zeichnungen durch Handarbeit (Graviren) anfertigen | 


wollte, jo würde der Preis der betreffenden Gegen⸗ 
ſtände hierdurch ein ungemein hoher werden. Man 
hat aber in dieſen Fabriken allgemein Prägevor⸗ 
richtungen, durch welche die erwähnten Figuren 
und andere Zeichnungen durch Stanzen in Silber⸗ 
blech hergeſtellt werden. Dieſes geſtanzte Silber⸗ 
blech wird dann zu Doſen u. ſ. w. verarbeitet 
und in der oben angegebenen Weiſe niellirt. 


Die Darſtellung der Niellomaſſe geſchieht in 


ſtellt zuerſt eine Legirung dar, welche beſteht aus 


Ser Wett 1 
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Silber⸗ oder Goldlinien erſcheinen. 

Durch zweckmäßige Anwendung des galvaniſchen 
Stromes kann man auf Bronze, Meſſing oder 

Kupfer, auch auf Stahl ebenfalls Zeichnungen 
aus Gold oder Silber herſtellen, ohne jedoch die 
mühevolle Arbeit, welche die Japaner ausführen, 
anwenden zu müſſen. Man bezeichnet die ſo her⸗ 
geſtellten Gegenſtände mit dem Namen galvano⸗ 
plaſtiſches Niello und ſtellt dasſelbe auf folgende 
Art dar: 

Auf der blanken Metallfläche werden jene Zeich⸗ 
nungen, welche in Silber oder Gold erſcheinen 
ſollen, mittelſt einer Farbe hergeſtellt, welche man 
aus Bleiweiß und Gummiwaſſer bereitet hat, und 
wird die Farbe mit dem Pinſel und der Feder 
aufgetragen. Alle übrigen Theile des Gegenſtandes 
werden mit Asphaltlack überzogen. Der Gegen⸗ 
ſtand wird ſodann in Waſſer gelegt, um die Blei⸗ 
weißfarbe aufzuweichen, und letztere ſorgfältig ab⸗ 
geſpült. 

Man legt den Gegenſtand in ein Glasgefäß, 
verbindet ihn durch einen Draht mit dem poſitiven 


den ruſſiſchen Fabriken in folgender Weiſe. Man Pol einer galvaniſchen Batterie und übergießt ihn 


mit verdünnter Salpeterſäure. Letztere greift das 
Metall, welches nicht durch den Asphaltlack ge⸗ 
ſchützt iſt, an, und iſt dasſelbe nach einiger Zeit 
ſo tief geäßt, als wenn es gravirt wäre. Nachdem 
man die geätzte Platte mit Waſſer gut ab⸗ 


Niello. 
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gewaſchen hat, überträgt man ſie in das Ver⸗ man zur Fabrikation von Drahtſtiften oder Nägeln 
ſilberungs- oder Vergoldungsbad eines galvano- benützt. Die Maſchinen zur Befeſtigung der Nieten 
plaſtiſchen Apparates und ſchlägt in den Ver⸗ ſind der Hauptſache nach Kniehebelzangen, welche 
tiefungen Silber oder Gold nieder. Schließlich durch den Druck zuſammengepreßter Luft, welche 
wird der Asphaltlack durch Einlegen des Gegen- auf den Kolben einer Vorrichtung wirkt, die 
ſtandes in Benzin beſeitigt und dem Gegenſtand Aehnlichkeit mit einem Dampfchlinder beſitzt, mit 
durch Poliren Glanz ertheilt. großer Kraft gegeneinander gedrückt werden und den 
Nieten (engliich und franzöſiſch rivet) ſind zweiten Kopf der Niete durch Preſſung herſtellen. 
eylinderförmige Metallbolzen, welche an einem Eine derartige Maſchine iſt N. Allen's Druck⸗ 
Ende mit einem Kopfe verſehen find und in der luft⸗Nietenpreſſe. — In neueſter Zeit ſoll man 
Weiſe zur Verbindung von Metallplatten ver- auch mit dem Nieten auf elektriſchem Wege Er⸗ 
wendet werden, daß man ſie durch zwei gleich folge erzielt haben, und zwar in der Weiſe, daß 
große Oeffnungen in der Platte ſteckt und mittelſt der Nietbolzen durch den elektriſchen Strom zum 
einer Vorrichtung, welche die negative Form des Glühen erhitzt wird und das Niederpreſſen des 
einen Nietenkopfes zeigt (Setzeiſen), den Nietbolzen Nietenkopfes durch die Wirkung eines ſehr ſtarken 
ebenfalls in einen Kopf verwandelt. Nieten werden Elektromagneten erfolgt. 
aus verſchiedenem Materiale — Eiſen, Kupfer Niobium, Metall, chemiſches Zeichen Ib. 
oder Meſſing — und auch in ſehr verſchiedenen Dieſes Metall wurde von H. Ron im Jahre 1840 
Größen angefertigt. Ganz kleine Nieten werden in dem Minerale Columbit entdeckt. Das Niobium 
jetzt nicht ſelten zur Verbindung von Holzplatten kommt faſt immer in Gemeinſchaft mit einem 
benützt, und kommen hauptſächlich Kupfer⸗ und anderen Metalle, dem Tantalium, vor, und zwar 
Meſſingnieten beim Bau von hölzernen Luxus- in einer Gruppe von ſeltenen Mineralien, von 
booten zur Verwendung. Die wichtigſte Rolle denen Tantalit, Columbit, Polykras u. ſ. w. hier 
ſpielen eiſerne Nieten in ſehr verſchiedenen Größen genannt ſein mögen. Die meiſten der Niobium 
bei der Fabrikation von Dampfkeſſeln, Waſſer⸗ und Tantalium enthaltenden Mineralien enthalten 
behältern, eiſernen Schiffskörpern und eiſernen auch noch andere ſeltene Metalle, z. B. Yitrium, 
Brücken. Ueberhaupt müſſen die Nieten als Ver⸗ Erbium, Cerium, Thorium u. ſ. w. Bis nun hat 
bindungsmittel für alle Metalltheile angeſehen weder das Niobium ſelbſt, noch eine ſeiner Ver⸗ 
werden, welche nicht durch Verſchweißen, Ver- bindungen eine Verwendung in den Gewerben 
ſchrauben u. ſ. w. auf das feſteſte verbunden werden. gefunden, und beſitzt daher dieſes Metall derzeit nur 
Die Ausführung des Nietens erfolgt in ein⸗ eine Bedeutung für die Wiſſenſchaft. 
fachſter Weiſe durch das Anſetzen des Setzeiſens Nontronit, ſ. Kieſeleiſenſtein. 
auf den aus den zu vereinigenden Metalltheilen Maggele, ſ. Gold, Vorkommen. 
hervorragenden, gewöhnlich vorher zum Glühen Numeit 4 Nickel, Vorkommen. 
erhitzten Nietbolzen und Niedertreiben der letzteren 2 ST 05 1d i eine Lenin Ink 
durch Hammerſchläge. Da es Do in Mafchinen: | Nürnberger Gold ist eine Logirung, de 
fabriten 15 0 Pr gewöhnlich in Form ſehr dünner Bleche zur An⸗ 
und Schiffsbauanſtalten fortwährend um De. bes: S N 
die Verbindun ; ; fertigung billiger Schmuckwaaren dient, die durch 
g von Metalltheilen mittelſt der St d Preſſen hergeſtellt werden. Die Zus 
Nieten handelt, hat man ſowohl für die Anfertigung 8 de 75 5 2 x it 2 2 
von Nieten jelbit beſondere Maſchinen conſtruirt, ſammenſetzung dieſer Legirung H 


als auch ſolche hergeſtellt, welche zur Herſtellung Kupfeeee err a 
des zweiten Nietenkopfes dienen. Die Maſchinen Gold n eee a 5˙5 
zur Herſtellung kleiner Nieten haben in Bezug Silber 2555 


auf ihren Bau große Aehnlichkeit mit jenen, welche“ NMüſſterit, ſ. Pyromorphit. 


D. 


Ocker oder Ger, Bezeichnung für Mineralien, Oder in abbauwürdigen Mengen vorkommen, find 
welche gewöhnlich in Form weicher, erdartiger, ſie werthvolle Mineralien zur Gewinnung der be⸗ 
leicht zerreiblicher Maſſen vorkommen und als treffenden Metalle. Die Eiſenocker finden eine 
Zerſetzungsproducte anderer Mineralien anzuſehen beſondere Verwerthung als Malerfarben, welche 
find. Man unterſcheidet Eiſen⸗, Nickel-, Mangan⸗, wegen ihrer Widerſtands fähigkeit gegen atmo⸗ 
Wismuth⸗, Chromocker u. ſ. w. Dort wo die ſphäriſche und chemiſche Einwirkungen ſehr geſchätzt 


Nieten — Ocker. 
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ſind. Je nach der Zuſammenſetzung der Eiſenocker mit viereckigem Schmelzſchacht zur Darſtellung von 


kann man aus denſelben durch mehr oder weniger 
ſtarkes Glühen gelbe, braune, rothe, violette und 
ſchwarze Farben darſtellen. 


Oefen. Die in der Metalltechnik zur Anwen⸗ 


dung kommenden Oefen müſſen ſo vielerlei An⸗ 
forderungen entſprechen, daß beinahe für jeden 


Fall, in welchem es ſich darum handelt, in einem 
Ofen ein Metall zum Glühen zu bringen, zu 
ſchmelzen oder aus Erzen darzuſtellen, eine be⸗ 
ſondere Ofenconſtruction zur Anwendung gelangen 
muß. Die zahlreichen Abbildungen in dieſem Werke 
verſinnlichen die Conſtructionen von Oefen, welche 
in verſchiedenen Fällen zur Anwendung gebracht 
werden, und kann es ſich hier nur darum handeln, 
Oefen von beſonderer Einrichtung zu ſchildern. 


Oefen. Elektriſche Oefen. Der Lichtbogen, 
welcher entſteht, wenn man zwei Kohlenſtäbe, mit 
einer kräftigen Elektricitätsquelle (Dynamomaſchine) 
verbunden, einander bis auf gewiſſe Entfernung 
nähert, beſitzt eine Temperatur, welche höher 
iſt als jede andere, die wir in unſeren Oeſen 
hervorbringen können. 
nützen zu können, hat man Apparate gebaut, 


Um dieſe Wärme aus⸗ 


welche man als elektriſche Oefen bezeichnet. Bei 
Conſtruction derſelben muß darauf Rückſicht ges | carbid verwendet; es Debt aber zu erwarten, daß 
nommen werden, daß die Wärmeentwickelung in dieſelben in dem Maße, in welchem ihre Ein⸗ 
einem ſolchen Apparate eine ſo bedeutende iſt, um richtung vervollkommnet wird, auch zur Darſtellung 
auch die feuerfeſteſten Steine zum Schmelzen zu verſchiedener Metalle unmittelbar aus den Erzen, 
bringen. Man kann daher nur einen Körper ver⸗ zum Schmelzen von Stahl, zur Darſtellung von 
wenden, welcher ſelbſt bei der Temperatur des Carbiden der ſchweren Metalle, zum Schmelzen 


elektriſchen Lichtbogens unſchmelzbar iſt, d. i. die 
Kohle. Man verwendet zur Anfertigung des elek⸗ 
triſchen Ofens eine ſehr dichte und reine Kohle, 


z. B. ſehr ſtark ausgeglühten Coaks, aus denen 
durch Säuren die Aſchenbeſtandtheile ausgezogen 


jind, oder den Graphit, welcher ſich in Gas⸗ 


retorten abſcheidet. Das Pulver dieſer Kohle 
wird mit Waſſer, welches ſo viel Bindemittel 
enthält, daß es mit dem Kohlenpulver einen 
bildſamen Teig bildet, gemiſcht, und wird aus 
dem Teige ein dickwandiger hohler Cylinder ges 
formt, den man, nachdem er vollkommen aus⸗ 
getrocknet iſt, mit Eiſen umgießt. Am Boden des 
Kohlencylinders iſt ein Metallſtab angebracht, 
welcher mit dem einen Pole der Elektricitätsquelle 
verbunden iſt, indeß der zweite Pol mit einem an 
einer Hebevorrichtung hängenden Block verbunden 
iſt, welcher aus Kohlenſtäben zuſammengeſetzt iſt. 
Unmittelbar über dem Boden des Kohlencylinders 
iſt eine Oeffnung angebracht, durch welche das er⸗ 
haltene geſchmolzene Product abgeführt werden 
kann. Der gleichfalls aus Kohle beſtehende Deckel 
des Cylinders hat Oeffnungen, durch welche 
die fi) während des Proeceſſes entwickelnden 
Gaſe nach einem Schlot abgeleitet werden, indeß 
durch eine andere verſchließbare Oeffnung die Be⸗ 
ſchickung eingetragen werden kann (vgl. die Con⸗ 
ſtruction des elektriſchen Ofens von Heroult 


Aluminium, Seite 14). 

Die Abbildung Fig. 5, Seite 14, verſinnlicht die 
Einrichtung eines elektriſchen Schmelzwerkes für 
Darſtellung von Aluminium nach Heroult. Der 
elektriſche Ofen von Cowles (vgl. Fig. 3 und 
Fig. 4 auf Seite 14) unterſcheidet ſich von 
dem Hsroult'ſchen in der Hauptſache dadurch, 
daß die beiden Kohlenſtäbe, welche den elektriſchen 
Strom zuführen, unter einem ſtumpfen Winkel 
in den Schmelzraum geführt ſind und mittelſt 
einer Schraubenvorrichtung einander genähert 
werden können. 

Nach erfolgter Beſchickung des elektriſchen Ofens 
mit dem zu ſchmelzenden Materiale werden die 
Kohlenſtäbe mit der Stromquelle verbunden und 


einander ſo weit genähert, daß der Lichtbogen 


entſteht. In dem Maße, in welchem der Proceß 
fortſchreitet und D am Boden des Ofens ge: 
ſchmolzenes Metall (Aluminiumbronze oder Alu- 
minium) anſammelt, wird der bewegliche Kohlen⸗ 
ſtab gehoben, ſo daß der Reductionsvorgang un⸗ 
geſtört fortdauern kann. 

Bis nun werden die elektriſchen Oefen haupt⸗ 
ſächlich nur zur Darſtellung von Aluminium, 
Aluminiumbronze, Carborundum und Calcium- 


von Platin, Chrom u. ſ. w. Verwendung finden 
werden. 

Man iſt gegenwärtig in der Conſtruction der 
elektriſchen Oefen, namentlich jener, welche zur 
Darſtellung von Calciumcarbid und von Goar: 
borundum dienen, ſchon bei vielen Verbeſſerungen 
angelangt, von denen namentlich jene für den 
elektriſchen Schmelzofen mit ununterbrochenem 
Betrieb nach F. J. Bergmann (Deutſches Reichs⸗ 
patent Nr. 97579) von beſonderer Bedeutung zu 
ſein ſcheint, indem ſie es möglich macht, die großen 
Wärmemengen, welche bei der Entſtehung von 
Calciumcarbid frei werden, und welche bis nun 
verloren gingen, für die Fortſetzung des Proceſſes 
ſelbſt nutzbar zu machen. Da bei den elektriſchen 
Oefen die hohe Temperatur dadurch zu Stande 
kommt, daß Elektricität in Wärme übergeführt 
wird, ſo wird man, wenn eine gewiſſe Menge der 
Wärme, welche in der neuentſtandenen Verbindung 
enthalten iſt, für die Erwärmung neuer Materialien 
gewonnen werden kann, erheblich an elektriſcher 
Kraft ſparen. Von dieſem Prineipe ausgehend, hat 
Bergmann ſchon bei ſeinen erſten Verſuchen 
einen Minderverbrauch von 20%, Elektricität feſt⸗ 
geſtellt. 

Das Princip dieſer Oefen beſteht darin, daß 
drei elektriſche Schmelzöfen gewöhnlicher Con⸗ 
ſtruction neben einander, aber in verſchiedener 


Oefen. 


Oefen. 


Höhe aufgeſtellt ſind. Vom Boden des zu oberſt 
ſtehenden Ofen führt ein Abzugsrohr auf den 
Boden des zweiten und von dieſem ein ebenſolches 
Rohr auf den Boden des tiefſtehenden Ofens, 
der auch mit einer Ablaufvorrichtung verſehen iſt. 
Man beginnt den Betrieb damit, daß man in dem 
höchſt ſtehenden Ofen Carbid bildet, welches in 
dem Maße, in welchem es entſteht, nach dem 
zweiten abfließt und das in demſelben enthaltene 
Materiale vorwärmt. Nachdem dies in genügendem 
Maße geſchehen iſt, wird auch der zweite und 
ſpäter der dritte Ofen in Gang geſetzt, ſo daß 
man aus dieſem beſtändig geſchmolzenes Calcium⸗ 
carbid ablaſſen kann. 

Da man in einer derartig angeordneten Batterie 
von elektriſchen Oefen auch Erze reduciren und 
das geſchmolzene Metall aus dem tiefitehenden 
Ofen, der als Vorſtichtiegel dient, von Zeit zu 
Zeit ablaſſen kann, dürfte ſich die Conſtruction 
der eleltriſchen Oefen mit beſtändigem Betriebe 
auch zur Darſtellung von Metallen in größtem 
Maßſtabe anwenden laſſen. 

Oefen. Generator⸗ und Regenerativ⸗ 
öfen. Bei vielen metallurgiſchen Proceſſen, welche 
die Anwendung hoher Temperaturen erfordern 
(8. B. das Niederſchmelzen von Bronze, Kanonen⸗ 
gut, die Herſtellung von Nickellegirungen u. ſ. w.), 
findet inſoferne eine rieſige Verſchwendung an 
Brennſtoff ſtatt, als die von dem Schmelzraume 
abziehenden Feuergaſe in glühendem Zuſtande 
durch die Eſſe entweichen, ſo daß ein ſehr großer 
Theil der von dem Brennſtoffe gelieferten Wärme 
geradezu verloren geht. Man ſucht dieſen Verluſt 
dadurch zu vermindern, daß man die Feuergaſe, 
bevor ſie durch den Schlot abgeführt werden, durch 
Räume treten läßt, in welchen ſie zum Vorwärmen 
von Erz, Schmelzgut oder von Tiegeln (vgl. die 
Oefen zum Schmelzen von Meſſing) verwendet 
werden. Es wird hierdurch zwar ein gewiſſer Theil 
der in den Feuergaſen enthaltenen Wärme aus⸗ 
genützt, ohne daß hierdurch jedoch ein beſonders 
weſentlicher Gewinn erzielt werden könnte. 

Um die in den glühenden Feuergaſen enthaltene 
Wärme ſo vollſtändig als möglich wieder zu ge⸗ 
winnen, hat Siemens einen Ofen conſtruirt, 
welcher dieſem Zwecke ſehr vollkommen entſpricht. 
Seither iſt eine große Zahl ähnlicher Ofencon⸗ 
ſtructionen bekannt geworden, welche ſich aber im 

Princip genau an den Siem ens'ſchen Apparat 
ſchließen und daher nur als bauliche Aenderungen, 
beziehungsweiſe Verbeſſerungen, betrachtet werden 
können. 

Das Princip der Generator= und Regenerativöfen 
iſt folgendes. In einem beſonders eingerichteten 
Ofen, dem Generator, wird Brennmateriale 
(Stein⸗, Braunkohle, eventuell auch Torf) unter ſo 
beſchränktem Luftzutritt verbrannt, daß die Feuer⸗ 
gaſe, welche in den zu erhitzenden Raum (Schmelz⸗ 
ofen, Glühofen, Schweißofen) treten, aus Kohlen⸗ 
oxyd und unvollſtändig verbrannten Kohlenwaſſer⸗ 
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ſtoffen beſtehen. An geeigneter Stelle, d. i. unmittel⸗ 
bar vor jenem Theile des zu erwärmenden Raumes, 
an welchem hohe Temperatur erzielt werden ſoll, 
tritt zu dieſen Feuergaſen durch eine genau ſtell⸗ 
bare Vorrichtung ſo viel Luft, als erforderlich iſt, 
um die vollſtändige Verbrennung der von dem 
Generator gelieferten Gaſe zu bewirken. 

Anſtatt nunmehr dieſe glühenden Gaſe unmittel⸗ 
bar in den Schlot treten zu laſſen, müſſen ſie 
durch Kammern ſtreichen, welche ſo mit gitterartig 
hergeſtelltem Mauerwerk angefüllt ſind, daß die 
Gaſe gezwungen ſind, einen weiten Weg zurück⸗ 
zulegen, bis ſie endlich durch den Schlot in das 
Freie gelangen können. Auf dieſem langen Wege 
geben die glühenden Feuergaſe die in ihnen ent⸗ 
haltene Wärme ſo vollſtändig an das Mauerwerk 
ab, daß ſie nur mit einer Temperatur, welche 
meiſtens 200% C. nur um Weniges überſteigt, nach 
dem Schlot abziehen. — Das Mauerwerk dient 
ſonach als Aufſpeicherer der ſonſt verloren gr: 
gangenen Wärme. Nachdem das Mauerwerk des 
Regenerators genügend durchwärmt iſt, ſchließt 
man den Weg der Feuergaſe durch denſelben ab 
und ſtellt eine Schiebervorrichtung derart, daß 
nunmehr kalte Luft von außen durch den Regene⸗ 
rator ziehen muß und aus dieſem zu der Stelle 
gelangt, wo ſich die von dem Generator gelieferten 
unvollſtändig verbrannten Feuergaſe mit Luft 
miſchen ſollen. Auf ihrem Wege durch den erhitzten 
Regenerator nimmt die Luft die in dem Mauer⸗ 
werke enthaltene Wärme allmählich auf und gelangt 
nun ſchon in glühendem Zuſtande zu den zu ver⸗ 
brennenden Feuergaſen; das Gemiſch beider liefert 
beim Verbrennen ſodann eine ungemein hohe 
Temperatur. 

Aus der vorſtehenden Schilderung ergiebt ſich 
von ſelbſt, daß es zur Herſtellung eines ununter⸗ 
brochenen Betriebes unerläßlich iſt, zwei Regene⸗ 
ratoren anzuwenden, welche durch Scheidevor⸗ 
richtungen für Feuergaſe und Luft in der Weiſe 
verbunden ſind, daß der eine Generator von voll⸗ 
ſtändig verbrannten Feuergaſen durchſtrömt, ſo⸗ 
ſonach erwärmt wird, indeß der zweite von kalter 
Luft durchzogen, alſo abgekühlt wird. Iſt der 
letztere genügend erkaltet, ſo bewirkt man durch 
Umſtellung der Schieber, daß der vorgewärmte 
Regenerator heiße Luft abgiebt und die Wieder⸗ 
erwärmung des abgekühlten beginnt u. ſ. w. 

In Fig. 161 iſt der lothrechte Durchſchnitt eines 
Generators, in Fig. 162 der lothrechte Durchſchnitt 
und in Fig. 163 der Grundriß einer Regenerator⸗ 
anlage in Verbindung mit einem Tiegelofen ab⸗ 
gebildet. 

Der Generator (Fig. 161) beſteht der Hauptſache 
nach aus einer Treppenroſtfeuerung, auf welche das 
Brennmateriale durch die feſt verſchließbare Oeff⸗ 
nung baufgegeben wird, über die geneigte Fläche D 
und den Treppenroſt R hinabgleitet und ſich bis 
vor die Abzugsöffnung a anhäuft. Die durch den 
Treppenroſt zutretende Luft verbrennt das auf den 
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Roſtſtufen liegende Brenumateriale, die Feuergaſe flüchtigt werden kann; es iſt aber gerade für die 
müſſen aber durch eine dicke Schichte von glühendem Zwecke der Schmelzung von Platin unthunlich, ſich 
Brennſtoff treten, ehe ſie durch a entweichen können, der Elektricität zu bedienen, indem das Platin eine 
und werden hierdurch in das oben erwähnte Ge⸗ ſehr große Neigung hat, ſich mit Kohlenſtoff zu ver⸗ 
miſch aus Kohlenoxyd und Kohlenwaſſerſtoffen um⸗ binden, und man daher beim Schmelzen von Platin 
gewandelt, welches durch A in die Oefen tritt und im elektriſchen Lichibogen kein reines Platin, ſon⸗ 
unmittelbar an der Eintrittsſtelle, wo die heiße dern immer ein ſolches erhalten würde, welches mit 
Luft, welche aus einem vorgewärmten Regenerator Kohlenſtoff-Platin legirt iſt. 
zuſtrömt, zur vollſtändigen Verbrennung gebracht Es bleibt daher für dieſen beſonderen Zweck 
wird. (Vgl. Fig. 162 und 163. Eintritt der Feuer⸗ nichts übrig, als die Schmelzung mit Hilfe des 
gaſe durch A, W Schieber, welcher den Gasſtrom Knallgasgebläſes vorzunehmen. Um aber mit dem⸗ 
durch B in die Gaskammer D lenkt und dort ſelben größere Mengen von Metall in einer Ove: 
mit der durch F und G eintretenden Luft gemiſcht ration zu ſchmelzen, iſt es erforderlich eine Vor⸗ 
wird und bei P verbrennt.) richtung zu beſitzen, welche zugleich Ofen und 
Die Regeneratoren. Nachdem die nunmehr Schmelztiegel iſt und aus einer Subſtanz beſteht, 
vollſtändig verbrannten Feuergaſe den Schmelz⸗ welche auch in der Temperatur, welche Knallgas 
raum R durchzogen haben, gelangen ſie durch die beim Verbrennen hervorbringt, nicht ſchmelzbar iſt. 


Fig 


161. 


Canäle Mund O in die Kammern E und K, aus 
dieſen durch C und H endlich in den Schlot L. 
Wie aus den Abbildungen zu entnehmen iſt, beſteht 
die Regeneratorenanlage aus zwei ſymmetriſchen 
Anlagen (links und rechts des Schlotes), und iſt 
nur die Umſtellung der Schieber W in der Richtung 
der punktirten Linie erforderlich, um auch die 
Feuergaſe und die Luft den entgegengeſetzten Weg 
nehmen zu laſſen. 

Oefen zum Schmelzen der ſchwerſtflüſſigen 
Körper. Die Metalle der Platingruppe und deren 
techniſch verwerthete Legirungen, z. B. der Platin⸗ 
Iridiumlegirung zur Herſtellung von Normal⸗ 
maßſtäben, haben einen ſo hoch liegenden Schmelz⸗ 
punkt, daß es nicht möglich iſt, dieſelben in einem 
Ofen gewöhnlicher Conſtruction zum Schmelzen 
zu bringen, und muß man ganz beſondere Vor⸗ 
richtungen für dieſen Zweck anwenden. Wir haben 
zwar in dem elektriſchen Lichtbogen eine Wärme⸗ 
quelle, welche ſo groß iſt, daß z. B. Platin durch 
dieſelbe nicht nur geſchmolzen, ſondern ſogar ver⸗ 


Wir kennen nur zwei für dieſen Zweck verwendbare 
Körper: den Kalt und die Magneſia. Gewöhnlich 
verwendet man hierfür reinen Aetzkalk und ſtellt 
den Schmelzapparat auf folgende Weiſe dar. 
Gebrannter Kalk wird mit ſo viel Waſſer be⸗ 
feuchtet, als erforderlich iſt, um ihn zu einem 
ſehr zarten trockenen Pulver zerfallen zu machen, 
und wird dieſes Pulver unter Anwendung von 
ſehr wenig Waſſer — nur ſo viel als erforderlich 
iſt, um das Pulver in eine etwas bildſame Maſſe 
zu verwandeln — in Holzformen geſtampft, in denen 
es die Geſtalt eines würfelförmigen oder acht⸗ 
eckigen Blockes, in welchem ſich oben eine halb⸗ 
kugelförmige Vertiefung von eiwa 10 em Durch⸗ 
meſſer befindet, erhält (Fig. 164). Am Umfange dieſer 
Vertiefung find oben ſechs halbeylindriſche Rinnen 
eingeformt, welche als Abzugsöffnungen für die 
Verbrennungsproducte dienen (vgl. Fig. 165 
Durchſchnitt und Fig. 166 Grundriß des Appa⸗ 
rates). Eine dieſer Rinnen iſt tiefer eingeſchnitten 
und hat nach außen eine gewiſſe Neigung; ſie 
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dient zum Ausgießen der geſchmolzenen Legirung. 
Auf dem Blocke liegt eine dicke viereckige Platte 
aus gebranntem Kalk, die in der Mitte eine Oeff- 
nung beſitzt, durch welche der Daniell'ſche Hahn 
eingeſenkt werden kann. Der fertiggeſtellte Apparat 
wird, um ihm die nöthige Feſtigkeit zu geben, 


Fig. 


Fig. 
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vorrichtung angebracht iſt, um das in der Schale 
des Schmelzapparates befindliche geſchmolzene 
Metall durch Neigen der ganzen Vorrichtung in 
die vor demſelben ſtehende gußeiſerne Form aus⸗ 
gießen zu können. 

Zur Ausführung der Schmelzung bringt man 


162. 


163, 


außen mit Eiſendraht umflochten, oder, was zweck— 
mäßiger ſein dürfte, der Kalk gleich in ein Draht⸗ 
netz, welches in die Holzform eingeſetzt iſt, einges 
ſtampft. Die ganze Vorrichtung muß ſodann vor⸗ 
ſichtig ausgetrocknet werden, und ſind Riſſe, welche 
ſich hierbei in der Maſſe bilden, ſorgfältig mit 
Kalt auszufüllen. Die Schmelzvorrichtung wird 
auf eine Unterlage geſtellt, welche aus einer Platte 
von feuerfeſtem Thon beſteht, und liegt unter 
dieſer wieder eine Eiſenplatte, an der eine Hebe— 


O 


— 
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das Platin oder das Gemenge der zu legirenden 
Metalle in die Vertiefung des Kalkblockes, bedeckt 
letzteren mit dem Deckel und umgiebt den Block 
ganz mit glühenden Kohlen, bis er ſelbſt ſtark zu 
glühen anfängt. Iſt dies eingetreten, ſo führt 
man den Daniell'ſchen Hahn durch die Oeffnung 
des Deckels ein, entfernt die Kohlen und läßt 
nun die Flamme des Daniell'ſchen Hahnes ſo 
groß werden als möglich. Da der Daniell'ſche 
Hahn ſelbſt der großen Hitze ausgeſetzt iſt, muß 
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er für dieſe Verwendung ganz aus Platin ner: 
fertigt ſein. Der Kalkblock kommt in kurzer Zeit 
in heftiges Weißglühen und die in ihm enthaltenen 
Metalle gerathen in Fluß; man ſieht ſie durch 
den Kalk als dunklere bewegliche Maſſe. Iſt der 
Inhalt der Kalkſchale geſchmolzen, ſo läßt man 
die Flamme noch etwa eine Minute lang fort⸗ 


Fig. 164. 


wirken, zieht dann den Daniell'ſchen Hahn aus 
der Schale, hebt die Eiſenplatte, auf welcher fie 
ruht und gießt hierdurch das geſchmolzene Metall 
in die neben der Schale ſtehende glühende Gieß⸗ 
form aus. Man kann ſich zur Schmelzung des 


Fig. 165 und 166. 


| 


gewöhnlichen Knallgaſes (beſtehend aus einem 
Gemiſche von Waſſerſtoff⸗ und Sauerſtoffgas) 
bedienen; da es ſich aber gezeigt hat, daß auch 
die Hitze, welche ein Gemiſch aus gewöhnlichem 
Leuchtgas mit Sauerſtoffgas erzeugt, wenn es im 
Daniell'ſchen Hahne verbrannt wird, ſo viel 
Wärme liefert, als erforderlich iſt, um Platin⸗ 
und Platinlegirungen zu ſchmelzen, ſo verwendet 
man zu dieſen Schmelzungen der geringeren Koſten 
wegen das Leuchtgas. Damit ſich aber in dieſem 
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Falle kein Kohlenplatin bilden könne, muß man 
die Vorſicht gebrauchen, die Hähne für Leuchtgas 
und Sauerſtoffgas am Daniell'ſchen Hahne 
ſo zu ſtellen, daß etwas Sauerſtoff im Ueberſchuſſe 
iſt; es iſt dann die Entſtehung von Kohlenſtoff⸗ 
platin von vorneherein ausgeſchloſſen. 

Oefen, franzöſiſche, ſ. Sumpföfen. 

Oerſtedtit, ſ. Titan und Zirkonium, Vorkommen. 

Ohr, j. Brauneiſenſtein. 

Olivenit, ſ. Kupferarſeniate. 

Onofrit, j. Queckſilber, Vorkommen. 

Gpaleiſenſtein, ſ. Kieſeleiſenſtein. 

Orride, ſ. auch Meſſing: Rothmeſſing. 

reine, Or francais (franzöſiſches Gold). Die 


ſogenannte Orerde oder das franzöſiſche Gold iſt 


eine Legirung, welche zur Gruppe der Rothguß⸗ 


metalle gehört und in Frankreich ganz beſonders 


zur Anfertigung jener zahlloſen kleinen Schmuck- 
und Spielereigegenſtände verwendet wird, welche 
man als ſogenannte Pariſerwaare (articles de 
Paris) bezeichnet; ſie eignet ſich zu dieſer Ver⸗ 
wendung ſchon ganz beſonders aus dem Grunde, 
weil Orerde in ganz blankem Zuſtande beinahe 
keinen Unterſchied in der Farbe zeigt, wenn man 
ſie mit reinem Golde vergleicht. Neben dieſer 
ſchönen Farbe hat die Creche noch andere werth⸗ 
volle Eigenſchaften; ſie iſt ungemein dehnbar und 


zähe, kann daher leicht mit Hilfe der Schlag⸗ 


preſſen in beliebige Formen gebracht werden und 
nimmt überdies eine hohe Politur an. Man ver⸗ 
arbeitet Oreide außer zu Schmuck- und Spiel⸗ 
ſachen auch noch zu Eßgeräthen, wozu ſie ſich 
aber unbedingt nicht eignet, da ſie ſehr kupferreich 
iſt und die Kupferverbindungen bekanntlich der 
Geſundheit ſehr nachtheilig ſind. Die Vorſchriften 
zur Darſtellung dieſer Legirung zeigen viele Ab⸗ 
weichungen. 

Einige Orerdemaſſen aus Pariſer Fabriken be: 
ſaßen die nachſtehende Zuſammenſetzung: 


I u 111 
Küpferr 90 80˙5 86˙21 
SEN En: 10 145 31:52 
S — — 0-48 
Gen — — 0˙24 


Nach einer ſpeciellen Vorſchrift wird die Oreide 
auf folgende Art bereitet: Man ſchmilzt 100 Th. 
Kupfer, fügt dem geſchmolzenen Metalle unter 
beſtändigem Umrühren 6 Th. Magneſia, 3:6 Th. 


Salmiak, 1˙8 Th. Kalk und 9 Th. rohen Wein⸗ 


ſtein zu, rührt abermals tüchtig um und trägt 
dann 17 Th. gekörntes Zink ein, welches man 
durch tüchtiges Umrühren mit dem Kupfer miſcht 
und die Legirung eine Stunde lang in Fluß 
erhält, worauf man die Schaumdecke ſorgfältig 
abnimmt und die fertige Legirung ausgießt. 
Durch einen, wenn auch geringen Gehalt an 
Eiſen wird die Legirung zwar härter, verliert 
aber bedeutend an der für ihre hauptſächliche 
Verwendung wichtigen Eigenſchaft der Dehnbar⸗ 


Oefen — Orerde. 


Orionmetall — Osmium. 


keit; um letztere zu erzielen, iſt es daher von 
bedeutender Wichtigkeit, zur Anfertigung von Oreide 
nur ganz reines Kupfer, beziehungsweiſe Zink zu 
verwenden. 

Orionmetall, ſ. d' Arcet's Metall und Wis⸗ 
muthlegirungen. 

Ornamentbronze, 7. moderne Statuenbronge. 

Ortſtein, ſ. Brauneiſenſtein. 

Osmium, Metall, chemiſches Zeichen Os. Der 
Name Osmium iſt der griechiſchen Sprache ent⸗ 
nommen aue — Geruch. (Das Metall bildet 
nämlich mit Sauerſtoff eine flüchtige Verbindung, 
welche ſich durch einen höchſt unangenehmen, aber 
auch ſehr charakteriſtiſchen Geruch auszeichnet.) 
Dieſes Metall gehört in die Gruppe der ſoge⸗ 
nannten Platinmetalle (ſ. d.) und kommt in der 
Natur — aber immer als ſeltener Körper — ge⸗ 
meinſam mit allen Platinmetallen oder nur mit 
einem oder dem anderen derſelben verbunden vor. 
Wie es ſcheint, iſt das Osmium und überhaupt 
alle Platinmetalle in der Natur viel verbreiteter, 
als man bisher annahm. Bei der Verarbeitung 
von gewiſſen Erzen auf elektrolytiſchem Wege (vgl. 
das hierauf Bezug nehmende Beiſpiel bei der 
Darſtellung des Nickels) werden in den ver⸗ 
ſchiedenen Stadien des elektrolytiſchen Proeeſſes 
feine pulverförmige Körper (Schlamm) gewonnen, 
in welchen ſich neben Gold und Silber auch Platin 
und die letzteren verwandten Metalle vorfinden. 
Da dieſe Schlammmaſſen in der Regel genug an 
dieſen koſtbaren Metallen » enthalten, um die 
Scheidung derſelben von einander lohnend er 
ſcheinen zu laſſen, ſo ergiebt ſich in ihnen eine 
neue Quelle zur Gewinnung der verſchiedenen 
Metalle der Platingruppe. 

Das Osmium wurde früher ausſchließlich aus 
der in der Natur vorkommenden Osmiumiridium⸗ 
legirung gewonnen, welche ſich in Form ſehr 
harter, ſchwarzer Körner ergiebt, wenn man rohen 
Platinſand, wie er durch Waſchen der Platin⸗ 
haltigen Erde erhalten wird, mit Königswaſſer 
behandelt. Das Osmium wurde ſchon 1803 von 
Tennant als beſonderes Metall erkannt, aber 
erſt durch, Deville und Debray genauer auf 
ſeine Eigenſchaften unterſucht. 

Osmium. Vorkommen. Dasſelbe findet ſich 
in dem Osmiumiridium des rohen Platinerzes 
und ſammelt ſich in den Platinrückſtänden, die als 
Material für die Bereitung des Osmiums dienen. 

Das lichte Osmiumiridium oder auch Osmirid 
genannt (Rewjanskit) von Rewjansk, Kuſchwinsk, 
Syſſersk, Braſilien, enthält neben 46:7 Iridium und 
49:3 Osmium, noch Rhodium, Ruthenium und Eiſen, 
hat 19-38 bis 19-47 ſpecifiſches Gewicht, iſt vor 
dem Löthrohr unſchmelzbar und giebt keinen Os⸗ 
miumgeruch; es findet ſich in kleinen, loſen, tafel⸗ 
bis blattartigen Kryſtallen und in Blättchen und 
Körnern; ſeine Härte iſt — 7, die Farbe zinnweiß. 
Das dunkle Jridosmium (Syſſerskit) von Niſchne 
Tagilsk, Californien ꝛc. beſteht aus 75% Osmium 
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und 25% Iridium, hat 21:12 ſpecifiſches Gewicht, 


iſt vor dem Löthrohr unſchmelzbar, verbreitet 
keinen Osmiumgeruch, wird im Löthrohrfeuer glanz⸗ 
los und dunkel gefärbt; findet ſich in platten 
Körnern, ſeine Härte iſt = 7, die Farbe bleigrau. 
Beide Mineralien kryſtalliſiren hexagonal. 

Das Osmiumiridium, welches das wichtigſte 
Materiale zur Darſtellung der Osmiummetalle 
beziehungsweiſe der Osmiumpräparate bildet, er⸗ 
ſcheint in ſehr verſchiedenen Formen. Am häufigſten 
wird es in Form kleiner, glänzender Flittern oder 
ſchwarzer, graphitartig ausſehender Blättchen ge⸗ 
funden: außerdem kommen runde oder abgeplattete 
Körnchen vor und an den im Ural gelegenen 
Fundſtätten am häufigſten löcherige Klumpen, 
deren Hohlräume dicht mit Magneteiſenſtein oder 
Chromeiſenſtein erfüllt ſind. 

Das Osmiumiridium zeigt keine feſte Zuſammen⸗ 
ſetzung, ſondern muß als ein Gemenge verſchiedener 
Metalle angeſehen werden. Man hat bis nun, wenn 
man von den mechaniſchen Beimengungen abjieht, 
im Osmiumiridium von verſchiedenen Fundſtätten 
(Rußland im Ural, Californien, Columbien, Borneo, 
Auſtralien) gefunden: Osmium, Iridium, Platin, 
Rhodium, Ruthenium, Eiſen und Kupfer. Der 


Gehalt an Osmium ſchwankt zwiſchen 17 und 


50%, jener an Iridium zwiſchen 20 und 77%. 
Osmium. Darſtellung des Osmiums. Das 
Osmium wird in größeren Mengen faſt aus⸗ 
ſchließlich in den Anſtalten dargeſtellt, welche ſich 
mit der Scheidung der Platinmetalle beſchäſtigen. 
Man kann es darſtellen, indem man Osmium⸗ 
iridium, welches vorher durch Schmelzen mit Quarz⸗ 


ſand von den ihm anhaftenden fremden Mineralien 


befreit wurde und ſich in fein vertheilter Form 


befinden muß, andauernd in einem Strome von 


Sauerſtoffgas erhitzt. Das Osmium verbrennt 
hierbei zu dem flüchtigen Osmiumtetroxyd, aus dem 
es durch Reduction gewonnen werden kann. Auch 
durch Schmelzen des Osmiumiridiums mit ſtark 
oxydirend wirkenden Körpern und Deſtilliren der 
Maſſe mit Königswaſſer erhält man Osmium⸗ 
tetroxyd. 

Je nach der Art der Darſtellung zeigt das 
Osmium ſehr verſchiedene Eigenſchaften. Das 
durch Reduction von Osmiumtetroxyd durch 
Waſſerſtoff erhaltene Metall (der ſogenannte Os⸗ 
miummohr) bildet eine dichte, blauſchwarze oder 
eiſenſchwarze Maſſe, deren jpecifiiches Gewicht nur 
10 iſt. Wenn man Osmium mit der fieben- bis 
achifachen Gewichtsmenge an Zinn ſchmilzt, fo 
erhält man das Metall als lichtblau metalliſch 
glänzende Maſſe, deren ſpecifiſches Gewicht 22477 
beträgt, und iſt demnach dieſes Osmium unter 
allen bis nun bekannten Körpern jener, welcher das 
höchſte ſpecifiſche Gewicht beſitzt. 

Das Osmium verflüchtigt ſich, bei Luftabſchluß 
im Knallgasgebläſe erhitzt, nur wenig in den 
höchſten Temperaturen, bei denen Platin ver⸗ 
dampft, ohne jedoch hierbei geſchmolzen zu werden; 
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bei niederer Temperatur reducirtes pulverförmiges welche in ähnlicher Weiſe wie die Neruſt'ſche 
Osmium oxpdirt ſich bei Luftzutritt ſehr leicht; Glühlampe (ſ. d.) durch den elektriſchen Strom 
der ſich hierbei entwickelnde Dampf greift ſelbſt zum Leuchten gebracht wird, und iſt in dieſer 
in kleinen Mengen die Athmungswerkzeuge und Glühlampe das Leuchtende metalliſches Osmium. 
Augen heftig an und wirkt auch ſonſt ſehr giftig. Osmium. Osmiumglühlicht nach Auer 
In fein zertheiltem Zuſtande entzündet ſich das von Welsbach. Nach der Beſchreibung, welche 
Osmium in höherer Temperatur und bleibt beim in dem öſterreichiſchen Patente von der Dar⸗ 
Brennen glühend, ohne einen Rückſtand zu hinter⸗ ſtellung der Osmiumlampe gegeben iſt, beſteht das 
laffen. Beim Verbrennen von Osmium an der Weſentliche des neuen Apparates darin, daß man 
Luft bildet ſich das Osmiumtetroxyd oder die einen ähnlich wie den Kohlefaden in den gewöhn⸗ 
Ueberosmiumſäure, und läßt ſich dieſe Verbindung, lichen elektriſchen Glühlampen geſtalteten Faden 


deren giftige Eigenſchaften vorſtehend angegeben 
wurden, durch Abkühlen der Dämpfe zu glänzenden 
Kryſtallnadeln verdichten, welche ſchon bei 100 C. 
ſchmelzen, und beginnt die geſchmolzene Maſſe bei 
einer nur wenig über 100 C. gelegenen Temperatur 
zu ſieden. Trockenes Chlorgas greift Osmium bei 
gewöhnlicher Temperatur nicht an, verwandelt es 
aber in der Hitze in ſublimirendes ſchwarzes Chlorür, 
bei längerer Einwirkung in meſſingrothes Chlorid. 

Bei niederer Temperatur erzeugtes ſchwarzes 
pulverförmiges Osmium löſt Déi ſehr langſam 
in verdünnter Salpeterſäure zu Ueberosmiumſäure, 
indem ſich beim Erhitzen beide verflüchtigen. 
Königswaſſer und rauchende Salpeterſäure ver⸗ 
wandeln es in Ueberosmiumſäure. Das bei hoher 
Temperatur erhaltene Osmium iſt in Säuren 
unlöslich, aber durch Zuſammenſchmelzen mit Sal⸗ 
peter oder chlorſaurem Kali oder Aetzkali, Aus⸗ 
ziehen des Rückſtandes mit Waſſer und Erhitzen 
mit Salpeterſäure löslich. 

Osmium, Anwendung des. Das Osmium⸗ 
metall fand bis in die Neuzeit für ſich allein 
keine Anwendung, ſondern wird nur die Legirung 
dieſes Metalles mit Iridium, das Osmiumiridium, 
und zwar ſowohl das natürliche, als das künſtlich 
dargeſtellte, zur Anfertigung der Schreibſpitzen an 
Federn verwendet, und iſt dieſe Legirung über⸗ 
haupt überall dort anwendbar, wo es ſich darum 


handelt, kleine, ſehr harte und gegen die Eins | 


wirkung des Magnetismus unempfindliche Zapfen 
herzuſtellen, z. B. bei Zapfen und Spitzen für die 
Nadeln von Schiffscompaſſen (vgl. auch Iridium⸗ 
legirungen). Außer dieſer beſchränkten Anwendung 
der Legirung des Osmiums wurde von den Ver⸗ 
bindungen dieſes Metalles nur die Osmiumſäure 
als Färbemittel für mikroſkopiſche Präparate und 
als Heilmittel verwendet. 

In neueſter Zeit ſcheint das Osmium für die 
Technik eine eben ſolche Bedeutung erlangt zu 
haben, wie ſie ſeinerzeit die früher nur von den 
Chemikern, welche ſich mit rein wiſſenſchaftlichen 
Forſchungen befaßten, näher unterſuchten ſeltenen 
Erden (Cererde, Yttererde, Thonerde u. ſ. w.) er 
langt haben. Bekanntlich benügte Dr. Auer von 
Welsbach die Eigenſchaften dieſer Erden, beim 
Erglühen ungemein große Mengen von Licht aus⸗ 
zuſenden, bei der Conſtruction ſeiner Gasglüh⸗ 
lampe. Demſelben Erfinder iſt es nunmehr auch 


gelungen, eine elektriſche Glühlampe herzuſtellen, 


Osmium. 


aus metalliſchem Osmium durch den elektriſchen 
Strom zum Erglühen bringt. Nach der Dar⸗ 
ſtellung im Chemiſchen Jahresbericht für 1898 
ſchlägt man Osmium in metalliſchem Zuſtande 
auf einem Metalldrahte nieder. 

Wird der Draht dann allmählich im Strom 
bis zur blendenden Weißgluth erhitzt, ſo entweicht 
die Seele des Drahtes dampfförmig und das 
Osmium bleibt als röhrenförmiger Faden zurück. 
Es wird ein überaus dünner Platindraht durch 
den Strom in einer reducirenden Atmoſphäre, die 
bei Gegenwart von Kohlenwaſſerſtoffen reichlich 
Waſſerdampf enthalten muß, um die Bildung von 
Osmiumcarbid, das leicht ſchmelzbar iſt, zu ver⸗ 
hindern, und in welcher von Zeit zu Zeit kleine 
Mengen flüchtiger Osmiumverbindungen, wie Os⸗ 
miumtetroxyd, eingeblaſen werden, erhitzt. Die 
Schicht muß ſich langſam und gleichmäßig bilden, 
und der gewonnene Osmiumdraht darf keine 
größeren Ausblähungen zeigen; die Oberfläche 
ſoll glatt und glänzend bläulichweiß ſein. So ge⸗ 


wonnen, iſt der Draht, da die Osmiumſchicht oft 


ein wenig niedere Oxyde enthält, ziemlich brüchig. 
Nun wird der Draht in einer Atmoſphäre redu⸗ 
cirender Gaſe allmählich bis zum Verdampfungs⸗ 
punkte des Platins und ſpäter darüber erhitzt. 
Platin verflüchtigt ſich bis auf kleine Spuren. 
Der Osmiumdraht iſt nun etwas elaſtiſch, faſt 
platinfarben geworden. Dieſes Verfahren kann in 
der Weiſe geändert werden, daß man den Platin⸗ 
draht mit einer verdünnten Löſung einer Osmium⸗ 
verbindung, die durch fein vertheiltes feſtes Os⸗ 
mium oder eine Osmiumverbindung, wie z. B. 
das Sulfid oder Tetrahydroxyd, ein wenig Con: 
ſiſtenter gemacht werden ſoll, feinſt bepinſelt, oder 
daß man den Faden durch die Maſſe gleiten läßt 
und dann erhitzt. Die aufzutragende Schicht ſei 
außerordentlich dünn, ſo daß, bis der Faden eine 
genügende Dicke erreicht hat, eine etwa hundert⸗ 
malige Wiederholung des Beſtreichens erfolgen muß. 

Auch durch Elektrolyſe von Osmiumlöſungen 
laſſen ſich Drähte mit einer Osmium⸗ beziehungs⸗ 
weiſe Osmiumoxydſchicht überziehen. Das Aus⸗ 
glühen ſolcher Drähte kann in gleicher Weiſe er⸗ 
folgen ferner auch dadurch, daß der feine Platin⸗ 
draht mit einem halbflüſſigen Brei, beſtehend aus 
fein vertheiltem Osmium oder einer Osmiumver⸗ 
bindung oder aus einem Gemenge dieſer Körper 
mit einer kleinen Menge Zucker oder einem ot: 


Osmium — 


deren Mittel, das eine Art Gmuljion der Beſtand⸗ 
theile geſtattet, in ähnlicher Weiſe, wie oben ge: 
ſchildert wurde, behandelt wird. Die letztere Art 
geſtattet das Auftragen des Osmiumbreies auch 
auf pflanzliche oder thieriſche Faſern. 

Um ein ungleichmäßiges Dickerwerden des 
Fadens zu verhindern, läßt man ihn in noch 
feuchtem Zuſtande durch eine Lehre gehen. Es 
iſt zweckmäßig, die Fäden hierauf zu zweien 
oder dreien zuſammenzudrehen. Verſchieden dicke 
Stellen laſſen ſich hierdurch größtentheils aus⸗ 
gleichen. Nach dem Trocknen wird der Faden in 
jene Form gebracht, welche er in der Lampe 
haben ſoll, und hierauf in einer reducirenden 
Atmoſphäre ſchwach und kurze Zeit geglüht. 

Das Kohlenſtofffkelet des Fadens verleiht dem 
Osmium für die ſpätere Behandlung, d. i. das 
Einſetzen in die Lampen, eine größere Feſtigkeit 


und Elaſticität. Der Faden kann jedoch auch vor 


dem Erhitzen in dem Fadenträger der Lampe be⸗ 
feſtigt werden. Der Fadenträger beſteht aus zwei 
mit einem Stückchen Kaliglas verbundenen Platin⸗ 
drahtſtücken, welche an den zur Aufnahme des 
Fadens dienenden Enden röhrenförmig geſtaltet 
ſind. In dieſe Röhrchen wird das Ende des 
Fadens eingeſchoben und mit einem wäſſerigen 
Brei, beſtehend aus Osmium und einer Osmium⸗ 
verbindung, eventuell unter Zuſatz einer kleinen 
Menge von Salzen der anderen in dieſer Be- 
ſchreibung angeführten Platinmetalle, und eines 
Bindemittels, wie Zucker, betupft. Man erwärmt 
gelinde. Der Zutritt von Luft iſt hierbei nicht 
ſtörend. Der Faden haftet nun feſt und wird in 
einer Waſſerdampf enthaltenden, 
Atmoſphäre durch den Strom ausgeglüht. Man 
ſteigert allmählich die Intenſität des Stromes 
und ſetzt den Faden einer ſehr hohen Temperatur 
aus. Der Faden muß nach allen Stellen eine 
gleiche Leitungsfähigkeit beſitzen. Sollte dies nicht 
der Fall ſein, ſo muß man ihn egaliſiren. Man 
bewerkſtelligt dies nach dem angegebenen Ver⸗ 
fahren des Niederſchlagens einer Osmiumſchicht 
auf den metalliſchen Leiter. Der Faden iſt nun 
fertig. Der Fadenträger wird nun an den Drähten 
der Lampe, die den heute in Gebrauch befind⸗ 
lichen Glühlampen ähnlich geformt iſt, befeſtigt. 
Die Birne wird evacuirt oder mit Gasgemiſchen 
oder indifferenten Gaſen gefüllt und abgeſchmolzen. 
Zur Geſtaltung des Osmiums in Fäden, Lamellen, 
Scheibchen oder ähnlichen Formen kann man ſich 
auch eines dem Verfahren zur Darſtellung künſt⸗ 
licher Seide nachgebildeten bedienen. Man miſcht 
dem Collodium ein inniges Gemenge von fein⸗ 
vertheiltem Osmium und Osmiumſulfid oder Os⸗ 
miumtetrahydroxyd oder einer ähnlichen Verbin⸗ 
dung bei. Der Zuſatz dieſer Subſtanzen macht die 
Maſſe dickflüſſig und verhindert eine Entmiſchung 
der Emulſion, die in Folge der hohen Dichte des 
Osmiums leicht eintreten könnte. Aus dieſem 
agma geſtaltet man die verlangte Form. 


Osmium — 


reducirenden 
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Nach erfolgter Denitrirung kann man die Fäden 
in derſelben Weiſe weiter behandeln, wie dies 
oben geſchildert iſt. Nach allen dieſen Verfahren 

erhält man den Metallfaden mehr oder weniger 
ſteif. Es gelingt indeß, auch ihn weich, gleich wie 
| Wollfäden, zu erhalten. Man nimmt zu dieſem 
Behufe einen nicht allzu ſtark gedrehten, aus zarten 
| Faſern beſtehenden gereinigten vegetabiliſchen Faden 
und imprägnirt ihn mit einem dünnſlüſſigen Brei, 
der aus einer in Waſſer höchſt fein vertheilten 
unlöslichen Osmium verbindung, wie z. B. Os⸗ 
miumſulfid mit einer kleinen Menge eines Binde⸗ 
mittels, wie z. B. Zucker, beſteht. Nach dem 
Trocknen wird der Faden in reducirenden Gaſen, 
wie Leuchtgas, gelinde geglüht. 

Osmium. Verbindungen des Osmiums. Von 
den Verbindungen des Oemiums hat bis nun 
nur eine einzige, das Osmiumtetroxyd oder die 
Ueberosmiumſäure, techniſche Wichtigkeit, weil De 
den Grundſtoff zur Darſtellung des reinen Os⸗ 
miums liefert. Das Osmiumtetroxyd entſteht 
durch Verbrennen des Osmiums und erſcheint in 
Form einer weißen, kryſtalliniſchen Maſſe, welche 
einen durchdringenden Geruch, der jenem des 
Chlorſchwefels ähnlich iſt, verbreitet. Dieſer Geruch 
iſt ſo charakteriſtiſch, daß er allein hinreicht, die 
Auffindung von Spuren des Osmiums zu er⸗ 
möglichen. Man braucht einen Körper, welcher 
Osmium enthält, nur mit Salpeterſäure zu kochen 
und wird ſehr bald dieſen charakteriſtiſchen Geruch 
wahrnehmen. 

Das Osmiumtetroxyd iſt ein Körper von fo 
furchtbarer Giftigkeit, daß er in dieſer Beziehung 
alle anderen Mineralgiſte und auch viele orga⸗ 
niſche Gifte übertrifft; ein Milligramm des Dampfes 
dieſer Verbindung ſoll hinreichen, um 100 m? 
Luft zu vergiften. Die Dämpfe greifen die Schleim⸗ 
häute der Naſe, des Rachens und die Augen uns 
gemein heftig au und erzeugen auf der Haut ſehr 
ſchmerzhafte Ausſchläge. 

Ossa Sepia, auch weißes Fiſchbein, iſt die 
ovale, bis zu 30 em lange, 6—8 em breite, 2 em 
dicke Rückenſchale des Tintenfiſches, die circa 
85% kohleuſauren Kalk enthält und ein ſehr 
feines Schleifmittel für Metalle bildet; ſie bildet 
einen beſonderen Handelsartikel und wird meiſt 
aus ſüdlichen Häfen, Trieſt, Marſeille u. ſ. w., 
bezogen. 

Grydationen und Oendiren von Metallen. 
Da viele Metalle, welche ou und für "o in 
blankem Zuſtande eine ſehr ſchöne Färbung be: 
ſitzen, z. B. Kupfer, Meſſing, die Bronzen u. ſ. w., 
im Laufe der Zeit an der Luft ihre ſchöne Farbe 
verlieren und eine unſcheinbare dunkle Färbung 
annehmen, ſucht man dem Eintreten dieſer Er⸗ 
ſcheinung dadurch entgegen zu wirken, daß man 
das Metall oder die Legirung dem allgemein ge⸗ 
brauchten Aus druck zufolge oxydirt. Da man 
unter Oxydation eigentlich Verbinden mit Sauer⸗ 
ſtoff verſteht, im gegenwärtigen Falle alſo die 
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Bildung einer Oxyd⸗ oder Roſtſchichte auf der u. ſ. w., an, um denſelben ein hübſch es Ausſehen 


Oberfläche des Metalles, können als⸗Oxydationen⸗ 
im eigentlichen Sinne des Wortes nur folgende 
Arbeiten gelten: Das jogenannte »Anlaufenlafien« 
des Stahles, des Kupfers, Meſſings und Nickels 
durch Erhitzen der Metalle auf eine beſtimmte 
Temperatur, und wären auch die Verfahren, welche 
gegen das Roſtigwerden des Eiſens in Vorſchlag 


gebracht wurden und auf die Bildung einer dem 


Metalle feſt anhaftenden 
laufen, hierher zu zählen. 

In der Metalltechnik hat ſich aber der Sprach⸗ 
gebrauch eingebürgert, jede abſichtlich hervor⸗ 


Oxydſchichte hinaus⸗ 


gerufene Aenderung im Ausſehen der Oberfläche 


eines Metallgegenſtandes als Oxydation zu be⸗ 
zeichnen. In Bezug auf die chemiſchen Vorgänge, 
welche hierbei auf der Oberfläche der Metalle vor 
ſich gehen, hat man zu unterſcheiden: die Bildung 
von Schwefelmetallen, und gehören hierher das 
grau ausſehende oxydirte Silber⸗, die unter An⸗ 
wendung von Schwefelnickel »bronzirten Kupfer⸗ 
und Meſſinggegenſtände- und alle jene Färbungen, 
welche man durch Anwendung der Schwefel⸗ 


alkalien (Schwefelleber und des Schlippe'ſchen 


Salzes) auf Metallen hervorbringt. Auf Kupfer, 
Bronze und verwandten Legirungen entſtehen, 
wenn die Metalle lange genug der Luft ausgeſetzt 


ſind, farbige Ueberzüge, welche zum größten Theil 


aus baſiſchen Kupferſalzen beſtehen und auch künſt⸗ 
lich dargeſtellt werden können. Zum Unterſchiede 
von den eigentlichen Oxydationen nennt man 
dieſe Veränderungen Patinirungen und den Ueber⸗ 
zug ſelbſt Patina. 

Bezüglich der Hervorbringung verſchiedener 
Färbungen durch Oxydſchichten oder Schichten 
von Schwefelmetallen und der Patinirungen wurde 
in den Abſchnitten über die Bearbeitung des 
Kupfers, der Bronze, des Meſſings, des Silbers 
und der Metalle überhaupt ausführlich abgehan⸗ 
delt, und ſei hierüber auf das dort Angeführte 
verwieſen. Wir laſſen daher nachſtehend einige 


Vorſchriften zur Hervorbringung der gegenwärtg 


ſehr beliebten braunen bis ſchwarzen Oxydationen 
auf Kupfer und Kupferlegirungen folgen. 

Wie außerordentlich mannigfach derartige Ueber⸗ 
züge ausgeführt werden können und welch ſchönes 
Ausſehen ſie den Metallgegenſtänden ertheilen, 
ſehen wir auf das Deutlichſte an den Fabrikaten 
der Wiener, Berliner und Pariſer Bronzewaaren⸗ 
Induſtrie: es giebt beinahe keine Farbe und keine 
Art des Glanzes, welcher nicht auf dieſen Gegen⸗ 
ſtänden zu finden wäre und in allen Fällen durch 
chemiſche Mittel bewirkt wird, indem das ſoge⸗ 
nannte »Bronziren«, das iſt Ueberziehen mit ver⸗ 
ſchiedenfarbigen, ſehr feinen Metallpulvern für 
feine Metallwaaren nur noch fetten in Anwendung 
gebracht wird. 

Braune Oxydationen auf Kupfer. Man 
wendet dieſes Verfahren der directen Oxydation 
ſowohl bei ganz ordinärer Waare, Kupferkeſſeln 


zu ertheilen, als auch bei Kunſtgegenſtänden, wie 
Medaillen oder getriebener Arbeit. Neue, blanke 
Gegenſtände (friſch geprägte Medaillen) kann man 
durch directes Erhitzen an der Luft bis zum Eins 
treten des gewünſchten Farbentones oxydiren; 
zweckmäßiger iſt es jedoch, ein Verfahren anzu⸗ 
wenden, welches das Entſtehen einer Oxydſchichte 
auf dem in eine Füſſigkeit getauchten Metalle be⸗ 
wirkt, indem man hierdurch im Stande iſt, einer 
großen Anzahl von Stücken ein ganz gleichför⸗ 
miges Ausſehen zu ertheilen. Eine ſehr ſchöne 
Oxydation ergebende Flüſſigkeit erhält man durch 
Kochen von 2 Th. Grünſpan und 1 Th. Sal- 
miak in ſtarkem Eſſig, Filtriren der Löfung, Ver⸗ 


dünnen derſelben mit Waſſer und abermaliges 


Filtriren. Die Flüſſigkeit wird in einem großen 
flachen Gefäße, auf deſſen Boden die Medaillen 
nebeneinander liegen, ohne ſich zu berühren, ſo 
lange bis faſt zum Kochen erhitzt, bis die Oxyd⸗ 
ſchichte die gewünſchte Farbe erlangt hat, worauf 
die Medaillen wiederholt abgeſpült und getrocknet 
werden. Andere, ebenfalls zweckmäßig anzuwen⸗ 
dende Flüſſigkeiten zur Färbung von Medaillen 
ergeben ſich durch Kochen von 32 Th. gepulvertem 
Grünſpan mit 30 Th. Salmiak, 1 Th. Eſſig 
und 20 Th. Waſſer. Die klare Löſung wird ab⸗ 
gegoſſen und die Medaillen / Stunde lang in 
derſelben erhitzt. 

Nach einem anderen Verfahren taucht man die 
Medaillen in eine kochende Löſung von 2 Th. 
Salmiak, 1 Th. Kochſalz, 1 Th. Salpeter, 1 Th. 
Aetzammoniak in 96 Th. Eſſig und wäſcht ſie zu⸗ 
erſt mit heißer Salmiaklöſung, dann mit kochen⸗ 
dem Waſſer ab. Statuetten, getriebene Gefäße 
u. ſ. w. werden ebenfalls durch Eintauchen in 
eine dieſer Flüſſigkeiten oxydirt, oder man nimmt 
das Oxydiren auf die Weiſe vor, daß man die 
Gegenſtände mit einem Schwamm beſtreicht, der 
in eine der vorerwähnten Flüſſigkeiten getaucht 
wurde. Das Beſtreichen muß aber ſchnell und 
gleichmäßig ausgeführt werden, indem ſonſt die 
Gegenſtände ſehr leicht fleckig werden. 

Ordinäre Kupferwaare oxydirt man, indem 
man ſie mit Bimsſtein blank ſchleift und einen 
Brei aus 4 Th. Grünſpan, 4 Th. Engelroth und 
1 Th. Hornſpäne mit Eſſig aufträgt, die Gegen⸗ 
ſtände erhitzt, bis der Ueberzug ſchwarz wird, und 
wäſcht; die Farbe der Gegenſtände iſt dann ein 
angenehmes Rothbraun. Will man dem Ueber⸗ 
zuge eine mehr ins Kaſtanienbraune neigende 
Farbe ertheilen, ſo ſetzt man der vorangegangenen 
Miſchung 1 Th. fein gepulverten Kupfervitriol 
zu; ſoll die Farbe mehr in das Gelbe (wie Bronze⸗ 
farben) neigen, jo wird der Färbemaſſe / —1 Th. 
Borax zugefügt. Chineſiſche Kupferwaaren ſollen 
mit einer Maſſe beſtrichen werden, welche aus 
2 Th Grünſpan, 2 Th. Zinnober und 5 Th. 
Salmiak beſteht und mit ſo viel Eſſig gemiſcht 
iſt, daß ſie einen dünnen Brei bildet. Die Gegen⸗ 
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ſtände werden erhitzt, abgewaſchen, neuerdings mit 
dem Brei beſtrichen und damit ſo lange fort⸗ 
gefahren, bis der Ueberzug die gewünſchte Farbe 
zeigt. 

Braune Oxydationen auf Bronze. Echte 
Bronze wird ſehr ſchön oxydirt, wenn man ſie 
mit einer Löſung von 4 Th. Salmiak und 1 Th. 
Kleeſalz (oxalſaures Kali) in 200 Th. Eſſig De: 
ſtreicht, den Ueberzug trocken werden läßt und 
den Anſtrich mehreremale wiederholt. Die vor 
Regen geſchützten Gegenſtände verlieren bald den 
zu grellen unſchönen Metallglanz und nehmen 
hierfür jenen weichen bräunlichen Ton an, welchen 
Bronzegegenſtände ſonſt erſt nach mehrjährigem 
Verweilen an der Luft erhalten. 

Bronzegegenſtänden kann durch nachſtehende 
Operation eine ſchön braune, ſich auch beim Er⸗ 
hitzen nicht ändernde Bronzirung ertheilt werden: 
Man beſtreicht die Gegenſtände zuerſt mit einer 
Auflöſung von 1 Th. kryſtalliſirtem Grünſpan 
und 2 Th. Salmiak in 260 Th. Waſſer, trocknet 
ſie über freiem Feuer ſo lange, bis die grüne 
Färbung zu verſchwinden beginnt, und wiederholt 
dann dieſelbe Arbeit zehn- bis zwanzigmal, aber 
mit einer Flüſſigkeit, welche auf 1 Th. Grünſpan 
und 2 Th. Salmiak 600 Th. Waſſer enthält. Die 
Farbe der Gegenſtände, welche anfangs oliven⸗ 
grün iſt, geht allmählich in Braun über, welches 
ſich auch nach ſtarkem Erhitzen der Gegenſtände 
nicht mehr ändert. 

Schwarze Oxydationen (durch Oxyde). Um 
Meſſing, Kupfer und Bronze mit vollkommen 


glanzloſen ſammtſchwarzen Ueberzügen zu verſehen, 


wie ſolche z. B. für optiſche Inſtrumente in An⸗ 
wendung kommen, taucht man die angewärmten 
Gegenſtände einige Augenblicke in eine Löſung 
von Kupfer in überſchüſſiger Salpeterſäure und 
hält ſie dann über Kohlenfeuer, bis ſie ſchwarz 
zu werden beginnen. Durch öftere Wiederholung 
des Eintauchens und Abreiben mit in Oel ge⸗ 
tauchten Lappen erhält man allmählich ſehr ſchöne, 
gleichmäßige Ueberzüge, die aus feinſt vertheiltem 
Kupferoxyd beſtehen, welches ſehr feſt an den 
Metallen haftet. 


Taucht man die Metallgegenſtände in eine Auf⸗ 


löſung von Wismuth in ſtarker Salpeterſäure, jo 
erhalten He über dem Feuer eine ſehr ſchöne 
dunkelbraune Färbung; will man dieſe in Schwarz 
umwandeln, ſo taucht man den durch Erhitzen 
braun gewordenen Gegenſtand in concentrirte 
Schwefelleberlöſung. Der ſo entſtehende Ueberzug 
iſt aber dann kein oxydiſcher, ſondern beſteht aus 
Schwefelmetall. 

Auf naſſem Wege laſſen ſich auf Meſſing und 
Bronze ebenfalls ſchwarze Orydationen herſtellen, 
indem man ſich eine Löſung bereitet, welche aus 
2 Th. Arſenſäure, 4 Th. Salzſäure, 1 Th. Schwefel⸗ 
ſäure und 80 Th. Waſſer beſteht, und den Gegen⸗ 
ſtand, indem man ihn mit einem Zinkſtabe berührt, 
in die auf 500 erwärmte Flüſſigkeit eintaucht. An 


und erhitzt ſie auf 85—93“ C. 
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Stelle der Arſenſäure läßt ſich auch Dreifach⸗ 
Chlorantimon (erhalten durch Löſen von Antimon 
in ſtarker Salzſäure) zum Schwarzfärben der 
Bronze verwenden. 

Schwarze Oxydationen (durch Schwefel⸗ 
metalle). Die Schwefelmetalle haben meiſt eine 
ſchwarze, ſeltener braune oder graue Farbe, und 
kann man durch Behandeln von Metallen mit 
ſolchen Flüſſigkeiten, durch welche ſie mit einer 
dünnen Schichte von Schwefelmetall überdeckt 
werden, die ſchönſten Ueberzüge hervorbringen. In 
der Praxis bezeichnet man dieſe Ueberzüge auch 


als »Oxydationen«, was aber unrichtig iſt, da 


ſie nicht aus Oxyden (Verbindungen von Metallen 
mit Sauerſtoff) beſtehen. Man kann zur Dar⸗ 
ſtellung der hierher gehörigen Ueberzüge aus 
Schwefelmetallen — Schwefelleber, Schwefel⸗ 
ammonium — gewiſſe Sulfoſalze (das ſogenannte 


Schlippe'ſche Salz), unterſchwefligſaure Salze 
und auch Chlorarſen und Chlorantimon ver⸗ 
wenden. 


Sehr bequem iſt das Schwarzfärben durch eine 
Löſung von 1 Th. Schlippe'ſchen Salz (Fünf⸗ 
fach⸗Schwefelantimon⸗Schwefelnatrium) auszufüh⸗ 
ren, indem man einfach die Gegenſtände in eine 
ſiedende Löſung dieſes Salzes einlegt. Noch 
billiger kommt das Schwärzen zu ſtehen, wenn 
man Schwefelleber in Waſſer löſt, die Löſung 
anwärmt, einige Tropfen Eſſig zufügt und die 
zu ſchwärzenden Gegenſtände einlegt. 

Ausgezeichnete Reſultate liefert das Verfahren, 
bei welchem unterſchwefligſaure Salze in Anwen⸗ 
dung kommen. Am geeignetſten für unſere Zwecke 
erſcheint die Arbeit mit unterſchwefligſaurem Blei⸗ 
oxydnatron und verfährt man hierbei folgender⸗ 


maßen: Man löſt 41g Bleiacetat (Bleizucker) in 


1 Waſſer und 150 g unterſchwefligſaures Natron 
in 1½ 1 Waſſer, gießt beide Löſungen zuſammen 
Taucht man in 
die ſo erhaltene Flüſſigkeit einen Metallgegen⸗ 
ſtand, ſo überdeckt ſich derſelbe raſch mit einer 
Schichte von Schwefelblei, welche in dem Maße, 
als ſie an Dicke zunimmt, ihre Farben ändert, 
alle Töne der Farbenſcala durchläuft und endlich 
ſchön metalliſch grau wird. 

Man kann dieſes Verhalten der Löſungen von 
unterſchwefligſaurem Bleioxydnatron auch zur 
Darſtellung der ſogenannten Anlauffarben oder 
des Metall-Biſters verwenden; die Urſache der 
Farbenerſcheinung wird in dieſem Falle, ähn⸗ 
lich wie bei den aus Metallen hergeſtellten An⸗ 
lauffarben, durch die ungemein dünne Schichte 
von Schwefelblei bewirkt. 

Auf kaltem Wege laſſen ſich ſehr hübſche graue 
bis tiefſchwarze Ueberzüge erhalten, indem man 
die blank gemachten Gegenſtände in Quickwaſſer 
taucht, ſo daß ſie ſich mit einer dünnen Schichte 
von metalliſchem Queckſilber bekleiden, abſpült und 
dann mit einer Löſung von Schlippe'ſchem 
Salz oder von Schwefelkalium behandelt. Es 
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entſteht hierdurch ein Niederſchlag von ſchwarzem 


Schwefelqueckſilber, und hängt es ganz von der 


dung von ſtark verdünntem Quickwaſſer von der 
Wiederholung der Arbeit ab, um Niederſchläge von 
hellerer oder dunklerer Farbe zu erhalten. 

Oende werden in der Sprache der Chemiker 
überhaupt alle Verbindungen eines Elementes mit 
Sauerſtoff bezeichnet. Gewöhnlich bezeichnet man 
aber als Oxyde jene Verbindungen der Elemente 
mit Sauerſtoff, welche keine ſauren Eigenſchaften 
zeigen und mit Säuren Salze bilden. Eine große 
Zahl von Elementen bildet mit Sauerſtoff eine 
größere Zahl von Oxyden, und unterſcheidet man 
dieſelben nach der älteren Bezeichnung in Oxyde, 
Suboxyde oder Oxydule (an Sauerſtoff ärmer als 
die Oxyde) und als Superoryde oder Hyperoxyde 
(an Sauerſtoff reicher als die Oxyde). Verbin⸗ 
dungen aus dem Suboryd mit dem Oxyd werden 
als Sesquioxyde oder Oxyduloxyde bezeichnet. 

Beiſpiele verſchiedener Oxyde ſind die folgenden, 
wobei Pb Blei, Mn Mangan, 0 Sauerſtoff bedeutet 
und die neben den Buchſtaben ſtehenden Zahlen an⸗ 
zeigen, daß mehr als ein Atom des betreffenden 
Körpers in der Verbindung enthalten iſt. 

Pb. 0 = Bleiſuboxyd (Bleioxydul), 

PbO Bleioxyd, 

Pb. O0, — Bleiſesquioxyd (Bleioxyduloxyd), 


PbO, — Bleiſuperoxyd (Bleihyperoxyd), 

Mn — Manganjuboryd (Manganoxydul), 

Mn, 0, = Manganoryd, 

Mn, O, — Manganſesquioxyd (Manganoxydul⸗ 
oxyd), 

Mn O, = Manganſuperoryd (Manganhyper⸗ 
oxyd), 


Pacos, ſ. Silber, gediegen, und Hornſilber. 

Paillen nennt man dünne Blechabſchnitzel, die 
man meiſt von Lothlegirungen, die Edelmetalle 
enthalten, hie und da aber auch von gewöhnlichen 
Lothen, die zu ſehr feinen Löthungen dienen 
ſollen, anfertigt; ſie werden in der Weiſe her⸗ 
geſtellt, daß man die Lothe zu dünnen, chlindris 
ſchen Stangen gießt, dieſe im Drahtzuge zu ziem⸗ 
lich dünnen Drähten zieht, die man zwiſchen 
polirten Walzen in ſehr zarte Blechſtreifen ver⸗ 
wandelt; aus dieſen ſtellt man dann die Paillen 
durch Zerſchneiden mit der Scheere in der ger 
wünſchten Form her. 

Das Gießen der vorerwähnten cylindriſchen 
Stängelchen erfolgt in Eiſen⸗ oder Bronzeformen, 


Oxyde — Paillen. 


MnO, - Mangantrioxyd, in Verbindung mit 


| Waller Manganſäure, 
Concentration des Quickwaſſers oder bei Anwen⸗ 


Mn, O, - Manganheptoxyd, in Verbindung mit 
Waſſer Uebermanganſäure. 

In neuerer Zeit bezeichnet man häufig die 
Oxyde auch in der Weiſe, daß man dem Namen 
des Metalles das griechiſche Zahlwort beifügt, 
welches die Zahl der mit dem Metalle verbun- 
denen Sauerſtoffatome anzeigt, z. B. Mn O, 
Mangandioxyd, MnO, —= Mangantrioryd. Für 
die Bezeichnung der Oxyde jener Metalle, welche 
mehrere Oxyde bilden, wendet man zur Unter⸗ 
ſcheidung derſelben auch Worte an, welche in 
eigenthümlicher Weiſe gebildet find, z. B. Cu, 0 
(Kupferoxydul nach der alten Bezeichnung) = 
Cuproxyd und CuO (Kupferoxyd) = Cuprioxyd. 
Es iſt zwar eine kurze Form des Ausdruckes, 
welche aber leicht zu Irrthümern Veranlaſſung 
geben kann. 

Orydirend wirkende Körper. Als ſolche 
bezeichnet man alle jene Körper, welche den in 
ihnen enthaltenen Sauerſtoff leicht an andere ab⸗ 
geben. Manche oxydirend wirkende Körper ver⸗ 
mögen dies ſchon bei gewöhnlicher Temperatur zu 
thun, z. B. Salpeterſäure; andere geben den 
Sauerſtoff erſt bei höherer Temperatur ab; z. B. 
Salpeter, Kaliumchlorat, das Mineral Braunjtein, 
Der Sauerſtoff der Luft wirkt auf manche Me⸗ 
talle ſofort oxydirend ein (Alkalimetalle), auf 
andere nur dann, wenn er in feuchtem Zuſtande 
mit ihnen zuſammentrifft (Eiſen). Er wirkt aber 
auf alle Metalle, mit Ausnahme der ſogenannten 
edlen Metalle, oxydirend ein, wenn man ihn 
bei hoher Temperatur mit denſelben zuſammen⸗ 
bringt. ` 


P. 


die aus zwei Platten beſtehen, die jede eine An⸗ 
zahl halbeylindriſcher Canäle enthalten, welche 
genau auf einander paſſen und auf der einen 
Seite geſchloſſen ſind, während ſie ſich auf der 
anderen Seite zu einem gemeinſchaftlichen Einguſſe 
vereinigen; dieſe Form wird vor dem Gießen 
zerlegt, die Canäle mit einem leicht in Oel ge⸗ 
tränkten Lappen ausgerieben, die Form feſt ge⸗ 
ſchloſſen und das geichmolzene Loth langſam ein⸗ 
gefüllt; wenn alle Canäle auf dieſe Art gefüllt 
ſind, wird die Form in Waſſer getaucht und die 
Stängelchen ausgeworfen; von letzteren kneipt man 
die Angußſtücke ab und ſetzt ſie dem folgenden 
Gießen zu; man erzeugt auf dieſe Art Stängelchen 
von 3—ö mm Durchmeſſer und 10—15 em Länge. 
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Pak⸗fong — Palladium. 


Für feine Arbeit giebt man den Lothen auch 
gerne die Form feiner Feilipäne, indem man das 
gegoſſene Stäbchen in eine Drehbank ſpannt und 
an dasſelbe eine Feile hält, wobei man die ab⸗ 
fallenden Späne in untergeſetzten Pappkäſtchen 
auffängt. 

Pak-fong oder Pak-tong, chineſiſche Worte, 


ſo viel bedeutend, wie Weißkupferlegirungen, welche 
in Bezug auf ihre Zuſammenſetzung unſerem Neu⸗ 


ſilber oder Argentan entſprechen und in Form 
von Geräthen, Gefäßen u. ſ. w. aus China ſchon 
im 17. Jahrhunderte nach Europa kamen, ſonach 
zu einer Zeit, in welcher man es in Europa noch 
nicht verſtand, Nickellegirungen darzuſtellen. Die 
verſchiedenen Urſprunges 
weichen in Bezug auf ihre Zuſammenſetzung in⸗ 
ſoferne von dem Neuſilber ab, daß ſie immer eine 
gewiſſe Menge von Eiſen enthalten. Ein zu der 
feinſten Sorte gehörendes chineſiſches Pak-fong 
hatte nach Fyfe folgende Zuſammenſetzung: 


C BE te 40˙4 
e en RE 254 
EHEN a KE hie EEE ii 31:6 
LE en EE E ge EES 2:6 


Das ſpecifiſche Gewicht dieſer Legirung beträgt 


8:432. 


Palladium, Metall, chemiſches Zeichen Pd. 
Das Palladium gehört in die Gruppe der Platin⸗ 
metalle und findet ſich neben dieſen in den Platin⸗ 
erzen vor. Man findet es aber auch in manchen 
Golderzen und auch mit ſelenhaltigen Mineralien, 
aber immer nur in kleinen Mengen, ſo daß der 
Preis des reinen Metalles höher als jener des 
reinen Goldes iſt. Das Palladium wurde im 
Jahre 1803 von Wollaſton entdeckt. 

Palladium. Vorkommen. 
ſich nicht nur wie die übrigen Platinmetalle im 
Platinerz, ſondern außerdem noch mehr in kleinen 
regulären Kryſtallen, in Blättchen und Körnchen 
von hellſtahlgrauer bis ſilberweißer Farbe; Härte 
45—5, ſpecifiſches Gewicht 11-8—12'2; es wird 
gefunden im Goldſand bei Cornega des Lageus 
in Braſilien, mit Gold⸗ und Selenerzen einge⸗ 
wachſen im Diabas bei Tilkerode am Harz. Der 
Porpezit oder Auro pudre in Braſilien dürfte 
das an Palladium reichſte Mineral ſein, denn er 
enthält circa 86% Gold, 4% Silber und 10% Palla⸗ 
dium. Da man neuerdings bei der Verarbeitung 
canadiſcher Nickelkupfererze auf elektrolytiſchem 
Wege neben Kupfer, Gold, Platin auch noch 
verhältnißmäßig große Ausbeuten an Palladium 
gemacht hat (vgl. Nickel, Gewinnung des Nickels 
durch Elektrolyſe), ſo dürften ſich auch dieſe Mi⸗ 
neralien und wahrſcheinlich auch ihnen ähnliche 
von anderen Punkten der Erde als Quellen zur 
Gewinnung von Palladium erweiſen. 

Palladium. Darſtellung des Palladiums. Man 
Dellt nach dem älteren Verfahren der Verarbeitung 


Palladium findet 
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dar, welche ſich ergiebt, wenn man die Platinerze 
mit Königswaſſer behandelt und durch Zuſatz 
von Chlorammonium das Platin in Form des 
ſchwer löslichen Platinchlorid⸗Chlorammoniums 
gefällt hat. Dieſe Flüſſigkeit wird durch Zuſatz 
von Soda genau neutraliſirt und mit einer Löſung 
von Cyanqueckſilber verſetzt, wodurch ein gelblicher 
(bei Anweſenheit von Kupfer) grünlicher Nieder⸗ 
ſchlag entſteht. Man behandelt dieſe mit concen⸗ 
trirter Salpeterſäure, dampft die Löſung zur 


Trockne ein, glüht den Rückſtand und erhält ſo 
‚ein Gemiſch aus metalliſchem Palladium 


und 
Kupferoxyd und ſtellt durch Behandeln der Maſſe 
mit Salzjäure, durch welche das Kupferoxyd gelöſt 
wird, das Palladium rein dar. Es bildet das 
Metall dann ein dunkelfarbiges Pulver, welches 
ſich in einem Gebläſeofen zu einem Regulus zu⸗ 
ſammenſchmelzen läßt. Die hier angegebene Me⸗ 
thode der Darſtellung von Palladium iſt eine 
von den vielen, welche in dieſer Beziehung an⸗ 
gewendet werden können, und läßt ſich z. B. 
Palladium auch durch elektrolytiſche Zerſetzung 
einer neutralen Löſung von Zweifach-Ammonium⸗ 
Palladiumchlorür darſtellen. 

Palladium. Eigenſchaften. Das Palladium 
iſt etwas weißer als Platin vip gleicht in ſeiner 
Farhe faſt dem Silber, iſt ſehr dehnbar, ſchweiß⸗ 
barer, weicher und leichtſchmelziger als Platin, es 
ſchmilzt ſchon bei circa 1500 und kann daher in 
einem mit heißer Luft angeblaſenen Schmelzofen 
verflüſſigt werden; das geſchmolzene Metall zeigt 
11:3—11’8 ſpecifiſches Gewicht. Beim Erſtarren 
nach dem Schmelzen tritt, wenn die Oberfläche 
bereits erſtarrt iſt, ein leichtes Spratzen ein. In 
der Flamme des Knallgasgebläſes läßt ſich Palla⸗ 
dium ſogar verflüchtigen, wobei es grünlich ge⸗ 
färbte Dämpfe bildet, welche zu einem grünen 
Pulver, das aus Palladiummetall und Palladium⸗ 
oxyd beſteht, verdichtet werden können. In che⸗ 
miſcher Beziehung ſteht das Palladium dem 
Silber nahe und oxydirt ſich leichter und bei 
niedrigerer Temperatur als dieſes, ſchwärzt ſich 
aber in Schwefelwaſſerſtoff nicht. An der Luſt 
bis zum Beginn des Glühens erhitzt, läuft Palla⸗ 
dium bläulich an; es nimmt ſelbſt in compactem 
Zuſtand, namentlich bei einer Temperatur von 
100°, das 900 fache ſeines Volumens an Waſſerſtoff 
auf, wobei das Volumen zus und das ſpecifiſche 
Gewicht abnimmt. Das Palladium iſt daher unter 
allen Metallen dasjenige, welches die größten 
Mengen von Waſſerſtoff aufzunehmen vermag, und 
giebt den Waſſerſtoff erſt wieder in der Glüh⸗ 
hitze vollſtändig ab. Wenn man Palladiumblech 
in einem Strome von Waſſerſtoffgas andauernd 
glüht oder als Kathode einer galvaniſchen Batterie 
in Waſſer taucht, ſo ſchwillt das Blech unten 
ſtark auf und geht in eine ſchwammartige Maſſe 
über, welche aus der Verbindung des Palladiums 
mit Waſſerſtoff beſteht. Eine ſolche Kathode aus 


der Platinerze das Palladium aus der Flüſſigkeit dem Waſſer gehoben und raſch abgetrocknet, erhitzt 
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ſich in Folge des Freiwerdens von Wärme, die 
bei der Zerſetzung der Verbindung entſteht, faſt 
bis zum Glühen. Das Metall löſt ſich in Sal⸗ 
peterſäure von 
Erwärmen faſt ebenſo leicht, wie in Königswaſſer, 
und in concentrirter Schwefelſäure löſt es ſich 
bei Siedehitze, ebenſo in fein vertheiltem Zuſtande 
in concentrirter Salzſäure; 
verdünnter Schwefel- und Salzſäure faſt un⸗ 
löslich. 

Palladium. Anwendung. Das Palladium 
wird nur ſelten in reinem Zuſtande, ſondern faſt 
immer zur Herſtellung von Legirungen verwendet, 
z. B. für die Spitzen von Bleiſtiftröhren und 


Lancetten, als Erſatz für Gold in der Zahn⸗ 


technik und zum Ueberziehen verſilberter Metall⸗ 
waaren, indem das Palladium an der Luft nicht 
anläuft und auch in einer Luft, welche Schwefel⸗ 
waſſerſtoffe enthält, blank bleibt. Da es auch in 


einer chlornatriumhaltigen Atmoſphäre (Luft über 


dem Meere) blank bleibt, ſo wird durch einen 
ſehr dünnen Ueberzug auf der Silberſchichte das 
Blankbleiben dieſer Gegenſtände geſichert. Von 
den Palladiumverbindungen findet hauptſächlich 
das Palladiumchlorür Verwendung, und zwar zur 
Darſtellung von Ueberzügen von Palladium auf 


anderen Metallen und in der Photographie zur 


Anfertigung von Photographien auf Porzellan. 


Palladium. Legirungen. Mit 5—6 Th. Zinn 
zuſammengeſchmolzen giebt Palladium eine in 
feinen glänzenden Lamellen kryſtalliſirte Legirung. 


Aehnliche Legirungen erhält man bei gleicher 


Behandlung mit Silber und Kupfer. Die Le⸗ 
girung von Palladium und Nickel iſt ſehr dehnbar 
und glänzend. 

Palladium⸗ und Silberlegirung. Eine 
Legirung aus Palladium und Silber, die nicht 
anläuft, wird von Zahnärzten angewendet, ebenſo 
aus einer Legirung aus 10 Platin, 6 Gold, 
8 Palladium werden künſtliche Gebiſſe gefertigt. 

Legirung für Zapfenlager in Uhren 
beſteht aus 24 Palladium, 72 Gold, 44 Silber, 
92 Kupfer. Ein Zuſatz von 1% Palladium zu 
Stahl ſoll denſelben für Inſtrumentenſtahl ſehr 
geeignet machen. 

Legirungen aus Gold, Kupfer, Silber 
und Palladium. Dieſe Legirungen haben eine 
bräunlichrothe Färbung und zeigen die Härte des 
Eiſens. Man wendet dieſelben in ſeltenen Fällen 
bei der Fabrikation von feinen Uhren an, um die 
Lager für die Achſen der Räder herzuſtellen, 
indem dieſen Legirungen die Eigenſchaft zukommt, 
nur ſehr wenig Reibung zu verurſachen (weniger 
als die zu gleichem Zwecke verwendeten gebohrten 
Edelſteine) und an der Luft niemals zu roſten. 
Die Zuſammenſetzung der Legirung, welche man 
in den ſchweizeriſchen und engliſchen Uhrenfabriken 
in Verwendung bringt, entſpricht gewöhnlich den 
nachſtehenden Zahlen: 


1:35 ſpecifiſchem Gewicht beim 


dagegen iſt es in 
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Miele rin? 13 
Sicher EK 11 
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Palladium. Ueberzüge aus Palladium. Das 
Palladium iſt ſeinen Eigenſchaften nach beſon⸗ 
ders geeignet zur Herſtellung von Ueberzügen 
auf anderen Metallen, indem es an der Luft 
vollkommen unveränderlich iſt (vgl. oben). Der 
Koſtbarkeit des Palladiums wegen ſtellt man 
ſolche Ueberzüge nur als ſehr dünne Schichte auf 
einem Silberüberzug her. Am wichtigſten iſt aber 
die Anwendung von Palladiumüberzügen auf 
feinen, wiſſenſchaftlichen Zwecken dienenden Appa⸗ 
raten, welche der Einwirkung der Atmoſphärilien 
ausgeſetzt werden müſſen, z. B. große aſtronomiſche 
Fernrohre und die auf Seeſchiffen in Verwendung 
ſtehenden Meßinſtrumente, an denen man 
Spiegel und Theilkreiſe mit Palladiumüberzügen 
verſieht. Die Palladiumüberzüge werden allgemein 
auf elektrolytiſchem Wege dargeſtellt, und ver⸗ 
wendet man hierfür ein Bad, welches aus einer 
Löſung von Palladiumcyanür⸗Cyankalium darge⸗ 
ſtellt wird. Man erhält ein ſolches Bad, indem 
man eine Löſung von Palladiumchlorür ſo lange, 
als noch eine Fällung ſtattfindet, mit einer Löſung 
von Cyanqueckſilber verſest. Der hierbei ent: 
ſtehende Niederſchlag von Palladiumcyanür wird 
in Cyankaliumlöſung gelöſt und kann die Flüſſig⸗ 
keit nach entſprechender Verdünnung zur Elektro⸗ 
lyſe verwendet werden. Mit Hilfe dieſer Flüſſigkeit 
ſollen ſich auf Glas ſpiegelnde Ueberzüge her⸗ 
ſtellen laſſen, welche ihre Blankheit immer bei⸗ 
behalten und faſt ebenſo viel Licht zurückwerfen 
als Silberſpiegel — eine Eigenſchaft, welche die 
Palladiumſpiegel werthvoller erſcheinen läßt, als 
die mehr in das Graue neigenden Platinſpiegel. 

Nach einem anderen Verfahren, welches ſich 
beſonders zur Herſtellung von Palladiumüberzügen 
auf Metallgegenſtänden, welche früher nicht ver⸗ 
ſilbert wurden, fällt man Palladium durch Cyan⸗ 
queckſilber, miſcht das niedergeſchlagene Cyanür 
mit 7% gelbem Blutlaugenſalz, 3% Aetzkali und 
60% Waſſer und kocht hierauf ½ Stunde lang, 
indem man das verdampfende Waſſer immer 
erſetzt. 


Palladiumchlorür, Chlorpalladium, Palla⸗ 
diummonochlorid, erſcheint in undeutlichen braunen 
Kryſtallen, die in Waſſer löslich find. Die Ver⸗ 
bindung bildet den Ausgangspunkt zur Dar⸗ 
ſtellung aller Palladiumpräparate. Man ſtellt das 
Palladiumichlorür dar, indem man pulverförmiges 
metalliſches Palladium (Palladiumſchwamm) 
mit Salzſäure übergießt und dieſer etwas Sal⸗ 
peterſäure zufügt. Man erhält ſo eine tiefbraun 
gefärbte Löſung, welche beim Eindampfen eine 
braune Kryſtallmaſſe liefert, welche an der Luft 
ſehr zerfließlich iſt. Das Palladiumchlorür läßt 
ſich auch zur Herſtellung von unauslöſchlichen 
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Panzerplatten — Paſſirgewicht. 


Schriftzügen verwenden, welche man in der Weiſe 
erhält, daß man mit einer Löſung desſelben 
ſchreibt und auf die Schriftzüge Queckſilberdämpfe 
wirken läßt, wodurch die Schrift ſchwarz und 
unverlöſchlich wird. Man kann dieſes Verhalten 
auch verwenden, um auf hellfarbigen Metallen 
Zeichnungen in ſchwarzen Linien hervorzubringen. 

Panzerplatten. Mit dieſem Namen bezeichnet 
man Eiſen⸗ beziehungsweiſe Stahlplatten, welche 
zur Bekleidung von Kriegsſchiffen und Feſtungs⸗ 
werken angewendet werden, um die Wirkung von 
Geſchoſſen zu vernichten. Panzerungen für ſchwim⸗ 
mende Batterien wurden zuerſt im Jahre 1854 
im Krimkriege angewendet, und verwendete man 
damals Platten von 10-5 em Dicke, was genügend 
war, um das Durchſchlagen der damals in Ver⸗ 
wendung ſtehenden Geſchoſſe zu verhüten. Von 
dieſem Zeitpunkte an begann ein bis in die Ge⸗ 
genwart dauernder Kampf zwiſchen Geſchütz und 
Panzerung. In dem Maße, in welchem die Durch⸗ 
ſchlagskraft der Geſchoſſe eine größere wurde, 
mußte auch die Panzerung verſtärkt werden, und 
iſt man bis zu Panzerungen gelangt, welche eine 
Dicke von 80 em erreichen. 

Mit der zunehmenden Dicke der Panzerungen 
wurde auch die Art derſelben geändert. Während 
man anfänglich nur Platten aus Schmiedeeiſen 
verwendete, ging man ſpäter zu den aus Schmiede⸗ 
eiſen und Stahl durch Schweißung hergeſtellten, 
zuſammengeſetzten Platten (engliih Compound⸗ 
Platten) über. Man blieb hierbei nicht ſtehen, 
ſondern ſuchte Stahl zu erzielen, deſſen Härte bei 
entſprechender Elaſticität'groß genug iſt, um auch 
den ſchwerſten Geſchoſſen vollen Widerſtand ent⸗ 
gegenzuſetzen. Die Verſuche, welche in dieſer 
Richtung, namentlich auf Veranlaſſung der großen 
Seemächte, ausgeführt wurden, ſind wohl zu den 
größten metalltechniſchen Arbeiten zu rechnen, 
welche bis nun vorliegen. Die Unſummen, welche 
dieſe Verſuche verſchlangen, ſind aber keineswegs 
als verloren anzuſehen, denn ſie haben gerade in 
der Eiſen⸗ und Stahltechnik die größten Fort⸗ 
ſchritte herbeigeführt. Man wendet zur Darſtellung 
harter und elaſtiſcher Panzerplatten beſondere 
Härtungs⸗ und Walzverfahren unter ſehr hohem 
Druck an, und iſt in der Neuzeit ganz beſonders 
der Nickelſtahl mit 30% Nickel feiner Elaſticität 
und Feſtigkeit wegen, welche faſt das Doppelte 
von gewöhnlichem Stahl beträgt, zur Herſtellung 
von Panzerplatten in Verwendung. Außer reinem 
Nickelſtahl wendet man auch zur Anfertigung von 
Panzerplatten Chromnickelſtahl an; die Panzer⸗ 
platten aus Chromnickelſtahl werden aus einem 
Stahle hergeſtellt, welcher im Durchſchnitte 1% 
Chrom, 20% Nickel, 04% Kohlenſtoff enthält. 
Das Niederſchmelzen des Stahles findet im 
Siemens⸗Martinofen ſtatt, und werden Chrom und 
Nickel in Form von Ferrochrom und Ferronickel 
dem Stahle beigefügt. Die Panzerplatten aus 
Chromnickelſtahl ſollen dem Durchſchlagen von 


507 


Geſchoſſen ganz beſonders hohen Widerſtand ent⸗ 
gegenſetzen. 

Panzerwaaren. Eine veraltete Bezeichnung 
für zahlreiche kleine Metallwaaren, wie Fiſch⸗ 
angeln, große Nadeln zum Packen und Verſchnüren, 
Haken, kleine Ketten u. ſ. w. 

Parallelſcheere, ſ. Blechbearbeitung. 

Pariſer Gold, ſ. Gold, Blattgold. 

Pariſer Metall oder Lutecin von Le Mat. 
Bezeichnung einer in Paris zur Anfertigung von 
Geräthen und Schmuckgegenſtänden dienenden Le⸗ 
girung, welche folgende Zuſammenſetzung zeigt: 


Kupfer ee 80 
Zink! , 5 
Nickel e TIER Lee 16 
Gern ! ER 5 
Zum Da as. VE 2 
Kobalt e 1 


Parker’s Chromlegirung, iſt eine dem 
Neuſilber ähnlich zuſammengeſetzte Legirung, in 
der ein Theil des Nickels durch Chrom erſetzt iſt, 
und welche folgende Zuſamenſetzung zeigt: 


Müß fer E 60 
Zinn EN ET 20 
Nickel! MEN 10 
Chrom Ph, EC 10 


Parryſtahl, iſt die Bezeichnung für eine 
Stahlſorte, welche aus Abfällen von Schmiede⸗ 
eiſen dargeſtellt wird, indem man dieſelben mit 
Roheiſen in einem Cupolofen ſchmilzt und die 
flüſſige Maſſe der Behandlung in der Beſſemer⸗ 
birne unterzieht. 

Parſon's Metall, ſ. Knopfmetalle. 

Paſſauer Tiegel, ſ. Graphittiegel. 

Paſſirgewicht, iſt die Bezeichnung für das 
kleinſte Gewicht, welches eine Goldmünze, welche 
durch längere Zeit in Umlauf war und durch die 
Abnützung leichter geworden iſt, haben darf, um 
noch als vollwerthig zu gelten. Nach den hierauf 
Bezug habenden Geſetzesbeſtimmungen für das 
Deutſche Reichs⸗Münzweſen beträgt das Paſſir⸗ 
gewicht für Zehn⸗ und Zwanzigmarkſtücke fünf 
Tauſendſtel unter dem geſetzlich feſtgeſtellten 
Normalgewichte (ohne Berückſichtigung des Reme⸗ 
diums). Derartige, nicht mehr vollwichtige Münzen 
werden, falls es ſich nicht zeigen ſollte, daß der 
Gewichtsverluſt auf andere Weiſe als durch nor⸗ 
male Abnützung entſtanden iſt, als vollwerthig 
angenommen, dürfen aber von öffentlichen Zahl⸗ 
Dellen nicht mehr ausgegeben werden, ſondern 
ſind der Einſchmelzung zuzuführen. Das Normal⸗ 
gewicht der deutſchen Reichs⸗Goldſtücke beträgt 
796495 g und 3·98248 g, das Paſſirgewicht der⸗ 
jelben, um 5%) weniger, beträgt demnach: 
792513 g und 3.96256 g. In Oeſterreich und 
England beſtehen bezüglich des Paſſirgewichtes 
ähnliche Beſtimmungen wie im Deutſchen Reiche, 
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und hat der Staat die Verpflichtung, den durch man bei Anwendung desſelben Verfahrens bei 
Abnützung der Münzen während ihres Umlaufes verſchiedenen Legirungen doch ganz verſchiedene 


entſtehenden Werthverluſt zu tragen. 
Patentgelb, ſ. Bleioxydchlorid. 
Patentmetall, Stirlings, ſ. Meſſing: Guß⸗ 
meſſing. ` 


Farbentöne erhält. 
Einen ſehr wichtigen Aufſchluß über die Ent⸗ 
ſtehung der echten grün in verſchiedenen Farben⸗ 


tönen erſcheinenden Patina finden wir in der 


Patentſchmieröl, ſ. Coll's Patentſchmieröl. genauen Unterfuhung verſchiedener Mineralien. 


Paterais, ſ. Molybdän, Vorkommen. 

Paternoſterdraht, ſ. Plattiren. 

Paternoſtergebläſe, 7. Gebläſe. 

Patina, edler Roſt (lat. Aerugo nobilis). Ur: 
ſprünglich die Bezeichnung für jene Ueberzüge, 
welche ſich durch die Einwirkung der Atmo⸗ 
ſphärilien im Laufe der Zeit auf Kupfer oder 
fupferreichen Legirungen bilden. Außer den vor⸗ 
ſtehend angegebenen Benennungen wendet man 
für dieſe Ueberzüge auch die Namen Antikenbronze 
und auch Verde antico, d. h. altes Grün, an. (Als 
Verde antico wird auch ein von Serpentinadern 
durchzogener Marmor bezeichnet.) Die häufig an⸗ 
gewendete Bezeichnung »Grünſpan⸗ für Patina iſt 
falſch, indem die echte Patina mit dem Grünſpan 
keine weiteren Eigenſchaften gemein hat, als daß 
fie grün iſt und Kupferverbindungen enthält (vgl. 
Kupfer: Verbindungen des Kupfers). In neuerer 
Zeit verſteht man unter Patina im Allgemeinen 
einen Ueberzug auf Kupfer, 
kurz auf kupferreichen Gegenſtänden überhaupt, 
welcher verſchiedene Farben zeigt, und laſſen ſich 
ſolche Ueberzüge durch Einwirkung von Chemikalien 
auf die Legirung in ganz kurzer Zeit hervor⸗ 
bringen (vgl. Kupfer: Färben von Kupfer). In 
künſtleriſcher Beziehung befriedigt aber dieſe künſt⸗ 
lich hervorgebrachte Patina nur ſelten; man er⸗ 
kennt ſofort, daß ſie etwas Gemachtes, nicht etwas 
von ſelbſt Gewordenes iſt, und tritt dieſer Unter⸗ 
ſchied ganz beſonders deutlich hervor, wenn man 
das Ausſehen eines künſtlich patinirten Gegenſtandes 
mit dem eines ſolchen vergleicht, welcher echte (im 
Laufe der Zeit entſtandene) Patina zeigt. 

Da die Hervorbringung von Patina, welche 
wirklich einen für das Auge angenehmen Eindruck 
hervorruft, eine für das Kunſtgewerbe ſehr wichtige 
Arbeit iſt, muß man bei der Ausführung einer 
Patinirung beſtrebt ſein, die Vorgänge, welche bei 
der Entſtehung echter Patina maßgebend waren, 
nachzuahmen, und iſt es daher von Wichtigkeit, 
letztere etwas eingehender zu beſprechen. Wir be⸗ 
tonen hier, daß ſich Kupfer in dieſer Beziehung 
etwas anders verhält, als die kupferhaltigen Le⸗ 
girungen: Bronze oder Meſſing; bei letzteren nimmt 
das Vorhandenſein von Zinn, Zink und beſonders 
von Blei einen ſehr weſentlichen Einfluß auf den 
Farbenton, welchen die freiwillig entſtehende Patina 
annimmt. Wenn man daher Verſuche über Patinirung 
von Kupferlegirungen anſtellen will, ſo iſt es von 
Wichtigkeit, daß man die Zuſammenſetzung dieſer 
Legirungen genau kenne, indem man ſich nur dann 
darüber Rechenſchaft zu geben im Stande iſt, daß 
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Man findet in Kupferbergwerken bisweilen Stücke, 
welche außen eine ſchöne blaue Färbung zeigen, 


welche dem Minerale Kupferlaſur zukommt (dieſes 


beſteht aus einem baſiſchen Kupfercarbonate). Die 
Schichte von Kupferlaſur geht nach innen allmählich 
in eine andere über, die eine ſehr lebhaft grüne 
Färbung zeigt und welche aus dem Minerale 
Malachit beſteht. Der Malachit beſteht ebenfalls 
aus baſiſchem Kupfercarbonat, welches aber eine 
andere Zuſammenſetzung hat als jenes, aus welchem 
Kupferlaſur beſteht.) Noch weiter im Innern folgt 
eine Schichte von rother Färbung und beſteht 
dieſe aus Rothkupfererz (d. i. Kupferoxydul), 
welches endlich einen Kern umſchließt, der aus 
reinem Kupfer beſteht. Man kann nach der Be⸗ 
ſchaffenheit dieſer Mineralmaſſen annehmen, daß 
ſie urſprünglich ganz aus Kupfer beſtanden, welches 
durch den Einfluß des Sauerſtoffes im Laufe der 
Zeit in Kupferoxydul umgewandelt wurde. Durch 
Berührung mit Wäſſern, welche Kohlenſäure mit 
ſich führten, erfolgte dann die allmähliche Umwand⸗ 
lung des Kupferoxydules in die baſiſchen Kupfer⸗ 
carbonate Malachit beziehungsweiſe Kupferlaſur. 

Kupfer und Kupferlegirungen, welche der Ein— 
wirkung der Atmoſphärilien ausgeſetzt ſind, be⸗ 
finden ſich unter dem Einfluſſe mehrerer chemiſcher 
Agentien, und zwar unter normalen Verhältniſſen 
des Sauerſtoffes, des Waſſers und der Kohlenſäure; 
in großen Städten treten zu dieſen noch Schwefel⸗ 
waſſerſtoff und ſchwefelige Säure hinzu, welch 
letztere in Folge der Feuerung mit ſchwefelhaltiger 
Steinkohle in der Luft großer Städte immer nach⸗ 
weisbar ſind. In der Nähe des Meeres haben 
auch noch Chlorverbindungen (Chlornatrium und 
Chlormagneſium), welche durch das Verſtäuben 
des Meerwaſſers in die Luft gelangen, einen ſehr 
merklichen Einfluß. 

Kupfer und ſeine Legirungen verlieren an der 
Luft binnen kurzer Zeit ihre Blankheit, indem ſich 
eine ſehr dünne Schichte von rothbraunem Kupfer⸗ 
orydul bildet, und nimmt man dieſe Färbung z. B. 
an alten Kupfergegenſtänden wahr, welche durch 
lange Zeit in trockener Luft aufbewahrt wurden. 
Bei ſolchen Gegenſtänden, welche aber auch dem 
Einfluſſe des Regens ausgeſetzt ſind, ſcheint das 
Kupferoxydul bald in Kupferoxyd überzugehen, 
welches ſich als ſtark baſiſcher Körper mit der Kohlen⸗ 
ſäure und Waſſer zu baſiſchen Kupfercarbonaten 
verbindet, welche -von grüner, blauer oder bläulich⸗ 
grüner Färbung ſind und in Bezug auf ihre 
Zuſammenſetzung Analogien mit dem Malachite 
und der Kupferlaſur zeigen. An alten Bronzen, 
z. B. an den Reſten der Coloſſalfiguren römiſcher 
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Kaiſer, welche auf dem Capitol zu Rom aufbe⸗ 


wahrt ſind, nimmt man dieſe grünen und blauen 
Färbungen in allen Uebergängen wahr. In großen 
Städten nehmen gegenwärtig neue Bronzedenk⸗ 
mäler gar nicht mehr grüne Patina an, indem 
ſich durch die Einwirkung der Schwefelverbindungen 
in der Luft auf ihnen blauſchwarzes Schwefel⸗ 
kupfer bildet und die Farbe des letzteren noch durch 
ungemein feine Rußtheilchen, welche ſich auf dem 
Metalle ablagern, in ein unſchönes dumpfes Schwarz 
verwandelt wird. An Kupfer⸗ und Bronzegegen⸗ 
ſtänden, welche ſich in der Nähe des Meeres be⸗ 
finden, beobachtet man beſonders an jenen Theilen, 
welche dem vom Meere kommenden Winde aus- 
geſetzt ſind, das Entſtehen einer gelblichgrünen 
Patina, welche durch baſiſche Kupferchloride her⸗ 
vorgerufen wird. 

Nachahmung antiker Patina. Wenn man 
die Verhältniſſe, unter welchen ſich echte Patina 
von der bekannten ſchön grünen Färbung bilden 
kann, künſtlich herbeiführt, ſo entſteht auf den 
betreffenden Gegenſtänden eine Patinaſchichte, 
welche um ſo ſchöner ausfällt, je langſamer ſie 
ſich bildet. Wenn man daher zur Ausführung der 
Patinirung Zeit genug hat, ſo iſt es aus dieſem 
Grunde angezeigt, dieſelbe langſam vorzunehmen. 
Damit die Patinaſchichte, welche man auf dem 
Metalle hervorbringen will, nicht fleckig ausfalle, 
iſt es von Wichtigkeit, daß letzteres vollſtändig 
blank ſei. Um die dünne Fettſchichte zu entfernen, 
welche durch das Berühren der Gegenſtände mit 
den Händen erſteren anhaften, wäſcht man ſie mit 
verdünnter Natronlauge tüchtig ab, ſpült die Lauge 
durch Waſſer ab und ſtellt die Gegenſtände dann 
ſogleich an den Ort, an welchen die Patinirung 
hervorgebracht werden ſoll. Am geeignetſten hierfür 
iſt ein kleines Zimmer, in welchem man die zu 
patinirenden Gegenſtände ſo aufſtellt, daß ſie von 
allen Seiten zugänglich ſind. 

Man beginnt die Arbeit damit, daß man trachtet, 


vorerſt auf den Gegenſtänden eine dünne Schichte 


eines baſiſchen Kupferſalzes herzuſtellen, und vers 
wendet man zu dieſem Zwecke am häufigſten die 
Eſſigſäure in Form von ſchwachem Eſſig. Damit 
der Eſſig gleichförmig auf den Metallgegenſtänden 
ausgebreitet werde, iſt es am zweckmäßigſten, den⸗ 
ſelben in Form eines feinen Sprühregens unter 
Verwendung eines Zerſtäubers auf dem Metalle 
auszubreiten und dieſe Operation, nachdem die 
Gegenſtände ganz trocken geworden ſind, etwa alle 
Tage einmal zu wiederholen. Nach einiger Zeit 
hat ſich auf dem Metalle ein nicht beſonders ſchön 
ausſehender Ueberzug von baſiſchem Kupferacetat 
gebildet, und ſucht man jetzt aus dieſem die eigent⸗ 
liche Patina zu bilden, indem man das baſiſche 
Kupferacetat in Kupfercarbonat umwandelt. Zu 
dieſem Behufe ſtellt man in dem Gemache eine 
an Kohlenſäure reiche Almoſphäre auf die Weiſe 
her, daß man in den Raum einen mit Soda ge⸗ 
füllten Kübel aufſtellt und auf dieſe aus einem 
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kleinen Faſſe, welches gewöhnliche Salzſäure ent⸗ 
hält, welche mit ihrem doppelten Volumen an 
Waſſer verſetzt iſt, die Flüſſigkeit tropfenweiſe 
fallen läßt. Durch jeden herabfallenden Tropfen 
der Säure wird aus der Soda eine entſprechend 
große Menge von Kohlenſäure entwickelt. Wenn 
man die Kupfer⸗ oder Bronzegegenſtände durch 
Beſtäuben mit reinem Waſſer fortwährend feucht 
erhält, ſo erfolgt die Umſetzung des baſiſchen 
Kupferacetates in Kupfercarbonat ziemlich raſch 
und nehmen dann die Gegenſtände allmählich die 
ſchön grüne Färbung an, welche antike Patina 
zeigt. Der Unterſchied liegt nur darin, daß die 
künſtlich patinirten Gegenſtände faſt auf der ganzen 
Oberfläche gleichförmig patinirt erſcheinen, während 
bei den antiken Gegenſtänden die ſatteſte Färbung 
gewöhnlich an tiefliegenden Stellen, z. B. in den 
Falten der Gewandung, zu beobachten iſt, während 
an vorſpringenden Theilen, wie an der Naſe, den 
Armen u. ſ. w., von Statuen zumeiſt nur ein 
ſchwacher Anflug von Patina zu beobachten iſt, 
da an dieſen Stellen die Patina theils durch den 
Regen mechaniſch abgeſpült, theils durch das kohlen⸗ 
ſäurehaltige Waſſer gelöſt wurde. Um nun den 
Gegenſtänden das richtige Ausſehen zu geben, wird 
an jenen Stellen, welche nicht patinirt erſcheinen 
ſollen, die Patina entfernt. Es gelingt dies zum 
Theile durch kräftiges Reiben mit weichen wollenen 
Tüchern, durch Behandeln mit feinen Kratzbürſten 
oder auch — was aber die größte Vorſicht er⸗ 
fordert, um nicht die ganze Patinirung zu ver⸗ 
derben — durch Behandeln der betreffenden Stellen 
mit verdünnter Eſſigſäure. Letztere wird mit einem 
Pinſel aufgetragen und, nachdem die Patina in 
entſprechender Weiſe abgeſchwächt oder ganz weg⸗ 
gelöſt iſt, ſorgfältig mit Waſſer die letzten Reſte 
von Säure weggewaſchen. 

Ein von den hier beſchriebenen, nur ſehr wenig 
abweichenden Patinirungsverfahren beſteht in 
Folgendem: Die zu patinirenden Bronze- oder 
Meſſinggegenſtände werden zuerſt durch Behandeln 
mit Aetzlauge und nachfolgendem Abſpülen mit 
Waſſer vollkommen blank gemacht und dann, ohne 
mehr mit den Händen berührt zu werden, in einem 
Raume aufgeſtellt, in welchem eine gleichmäßige 
Temperatur herrſcht und in dem immer eine an 
Kohlenſäure reiche Atmoſphäre vorhanden iſt. Am 
geeignetſten ſind zu dieſem Zwecke die Gährſtuben 
von Spiritusfabriken, in welchen aus der gährenden 
Maiſche fortwährend Kohlenſäure entweicht. 

Man bereitet eine Flüſſigkeit, die aus Waſſer 
beſteht, welchem 1 bis 20% Eifigiäure beigemiſcht 
ſind, indem man gewöhnlichen Eſſig mit der vier⸗ 
bis fünffachen Waſſermenge miſcht, und taucht 
kleine Gegenſtände in die Flüſſigkeit ein; große 
Objecte, welche nicht leicht bewegt werden können, 
beiprengt man aus einer Spritze, welche eine 
Brauſe mit ſehr engen Oeffnungen hat, oder einem 
Zerſtäuber aus einiger Entfernung, ſo daß ſie 
gleichmäßig benetzt werden, und wiederholt das 
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Benetzen mindeſtens zweimal im Tage. Das an griffen, und kann man ſich der Oelſäure bedienen, 
den Gegenſtänden herablaufende ſaure Waſſer um Patinirungen hervorzubringen, welche aber in 
bildet auf denſelben ſchon nach einigen Tagen Bezug auf deren Farbenton von der antiken Patina 
einen leichten Ueberzug von baſiſch eſſigſaurem ſehr abweicht, und zwar jenes dunkle Grün zeigt, 
Kupferoxyd, der ſich unter der Einwirkung der welches man als Oelgrün bezeichnet. Zur Hervor⸗ 
kohlenſäurereichen Luft allmählich in ſehr feſt an⸗ bringung dieſer Art von Patinirung bepinſelt man 
haftendes kohlenſaures Kupferoxyd von der Zu- den ganzen Gegenſtand mit Oelſäure und wiſcht ihn 


ſammenſetzung der echten Patina verwandelt. 

Je verdünnter man die Eſſiglöſung anwendet, 
deſto langſamer findet auch die Bildung der Patina 
ſtatt, deſto ſchöner wird dieſelbe auch. Wenn man 
Statuen patiniren will, ſo iſt es zweckmäßig, das 
ſaure Waſſer von oben in Form eines Regens 


herabfallen zu laſſen; es entſteht dann an jenen 


Stellen, an welchen das ſaure Waſſer herabfließt, 
eine etwas ſtärkere Patinirung als an den übrigen, 


und nimmt der Ueberzug ganz das Anſehen einer 


von ſelbſt entſtandenen Patina an. 

Wenn ſich einmal der grüne Ueberzug zu bilden 
anfängt, kann man die Eſſigflüſſigkeit ſehr ſtark 
verdünnen oder gar nur reines Waſſer zur Be⸗ 


dann mit weichen Wolltüchern oberflächlich ab, 
ſo daß nur eine ganz dünne Schichte von Oelſäure 
auf den Gegenſtänden haften bleibt. Binnen kurzer 
Zeit nehmen die Gegenſtände dann den eigen⸗ 
thümlichen dunkelgrünen Farbenton an, welcher 
dem ölſauren Kupfer (Kupferoleat) eigenthümlich 
iſt, und kann man denſelben durch Auftragen von 
Oelſäure an den geeigneten Stellen verſtärken 
oder durch Abreiben mit Wolltüchern abſchwächen 
oder ganz wegnehmen, ſo daß das blanke Metall 


zum Vorſchein kommt. Wenn man einige Zeit, 


netzung der Gegenſtände anwenden; unter der 


dauernden Einwirkung der Kohlenſäure ſchreitet 
die Entſtehung der Patina ſtetig fort und nach 
mehreren Wochen ſind die Gegenſtände vollſtändig 
patinirt. Es iſt uns ſogar gelungen, Gypsſtatuen, 
welche in gewöhnlicher Weiſe mit pulverförmiger 
Bronze überzogen waren, durch die eben be 
ſchriebenen Verfahren ſo zu patiniren, daß ſie im 
Ausſehen vollkommen echten Bronzegegenſtänden 
gleichen. 

Das ganze Verfahren dauert von 14 bis zu 30 
Tagen und hängt die Zeit, welche zur Entſtehung 
einer ſchönen Patina erforderlich iſt, ſowohl von 
der Zuſammenſetzung der Bronze, ſowie auch von 
der angewendeten ſauren Flüſſigkeit, als auch von 
der Lufttemperatur ſelbſt ab. Je kupferreicher die 
Bronze, je ſaurer die Flüſſigkeit und je höher die 
Temperatur iſt, deſto ſchneller vollzieht ſich der 
ganze Vorgang. Kann man die Gegenſtände nicht 


der Einwirkung der Kohlenſäure ausſetzen, welche 


ſich aus gährenden Flüſſigkeiten entwickelt, ſo iſt 
es zweckmäßig, eine ſehr kleine Kammer mit den 
zu patinirenden Gegenſtänden zu füllen und in der⸗ 
ſelben Kohlenſäure dadurch zu entwickeln, daß man 
auf Kalkſtein, welcher ſich in einem höher geſtellten 
Behälter befindet, tropfenweiſe Salzſäure fallen 
läßt, wodurch man die Luft beſtändig mit Kohlen⸗ 
ſäure beladet. Wenn man täglich etwa ein halbes 
Liter Eſſig in der Kammer vollſtändig verdampft 
und durch Begießen des Fußbodens derſelben mit 
Waſſer die Luft fortwährend feucht erhält, ſo 
braucht man die einzelnen Gegenſtände nicht be⸗ 
ſonders zu befeuchten, obwohl dieſes vorzuziehen 
iſt; der Patinaüberzug entſteht in regelrechter 
Weiſe. 

. Patinirung. Kupfer und 
Kupferlegirungen werden von Oelſäure (welche bei 
der Fabrikation von Stearin als Nebenproduet 
gewonnen wird) in ſehr energiſcher Weiſe ange: 


nachdem die Gegenſtände mit Oelſäure behandelt 
wurden, verſchiedenfarbige Bronzepulver aufträgt, 
ſo haften dieſe ſehr leicht an den Gegenſtänden 
und nehmen auch ihrerſeits einen grünlichen Farben⸗ 
ton an. Man kann auf dieſe Weiſe ſogar Gyps⸗ 
gegenſtänden, welche einen dunkelgrünen Grund⸗ 
anſtrich erhalten haben, dann mit Oelſäure be⸗ 
ſtrichen und ſchließlich mit Bronzepulver über⸗ 
zogen werden, ein ſolches Ausſehen geben, daß 
ſie von dunkelgrün patinirter Bronze nicht zu 
unterſcheiden ſind. Selbſtverſtändlich muß das 
Auftragen der Bronzepulver auf Bronzegegen⸗ 
ſtände, welche durch Oelſäure patinirt worden, von 
kunſtgeübter Hand geſchehen, indem ſonſt eine har⸗ 
moniſche Wirkung der verſchiedenen Farbentöne 
nicht zu erwarten ſteht. 

Braune Patinirung. Bei manchen Bronze⸗ 
gegenſtänden, namentlich kleinen Kunſtwerken: 
Statuetten, Büſten u. ſ. w., iſt ein mehr oder weniger 
rother, oer: bis kaſtanienbrauner Farbenton ſehr 
beliebt. Man bezeichnet denſelben im Allgemeinen 
auch als eine Patina — in Wirklichkeit iſt dieſe 
Bezeichnung aber ganz unrichtig, indem dieſelbe 
nur dem grünen Roſte zukommt. Man kann braune 
Patinirung auf mehrfache Weiſe hervorbringen 
und iſt ein in dieſer Beziehung ſehr empfehlens⸗ 
werthes Verfahren das Anlaſſen (vgl. Kupfer: 
Anlaſſen des Kupfers), indem man bei Verwen⸗ 
dung eines genügend großen Raumes eine größere 
Zahl von Gegenſtänden auf einmal in Arbeit 
nehmen kann und dann die Färbung ganz gleich⸗ 
förmig ausfällt. Zur Erzielung einer gleichförmigen 
Färbung iſt es aber auch erforderlich, daß alle 
auf einmal in Arbeit genommenen Gegenſtände 
aus einer und derſelben Legirung hergeſtellt 
wurden. Wenn man einzelne kleinere Gegenſtände 
durch Anlaſſen patiniren will, ſo kann dies auch 
unmittelbar mit Hilfe einer nicht rußenden Flamme 
(Bunſengasbrenner oder Weingeiftlampe) geſchehen; 
man erhitzt die Gegenſtände über freiem Feuer 
und trachtet durch entſprechendes Wenden der⸗ 
ſelben die Erwärmung gleichförmig zu machen. 
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Am häufigiten bringt man aber braune Patini⸗ | artigem Ausſehen iſt, wendet man am zweck⸗ 
rungen unter Anwendung von gewiſſen Chemikalien mäßigſten eine verdünnte Löſung von Wismuth⸗ 
hervor, und giebt es eine große Zahl verſchiedener nitrat an, welche mit dem Pinſel aufgetragen 
Vorſchriſten für braune Patinirungen, welche aber wird. Nach dem Trocknen erhitzt man den Gegen⸗ 
im Weſentlichen nur geringe Verſchiedenheiten von ſtand über Kohlenfeuer, bis er ſchwarz wird. 
einander zeigen. Man ſtellt ſich eine Löſung von In ähnlicher aber Eojtipieligerer Weiſe kann 
Kupferacetat dadurch dar, daß man Grünſpan man mattes Schwarz durch Beſtreichen der Ge⸗ 
mit Waſſer und Eſſigſäure behandelt und dieſer genſtände mit verdünnten Löſungen von Silber⸗ 
Löſung Salmiak (Chlorammonium) zufügt. Wenn nitrat oder Platinchlorid herſtellen. Wenn man 
man mit einer ſolchen kochenden Flüſſigkeit Kupfer letztere Löſungen ſehr verdünnt anwendet, ſo iſt 
oder Bronze behandelt, ſo entſtehen je nach Con⸗ der Ueberzug von metalliſchem Silber, beziehungs⸗ 
centration, Säuregehalt der Flüſſigkeit und Dauer weiſe Platin, welcher auf der Bronze entſteht, ſo 
der Einwirkung derſelben verſchieden ſchattirte ſchwach, daß kein Schwarz, ſondern ein eigen⸗ 
braune Farbentöne auf der Oberfläche der Bronze- artiges Graugelb entſteht, welches man durch 
gegenſtände. Man hat dann nichts mehr zu thun, Wiederholen des Anſtriches in beliebiger Weiſe 
als tüchtig mit Waſſer abzuſpülen und zu trocknen. abtönen kann. 

Durch leichtes Ueberfahren mit einem ſehr ſchwach. Die Patinirungen beziehungsweiſe Färbungen 
geölten Tuche wird der Glanz erhöht. von Meſſing ſind ſehr von der Zuſammenſetzung 
Vorſchriften zu Patinirungsflüſſigkeiten ſind des Meſſings abhängig; kupferreicheres Meffing 
folgende: verhält ſich derſelben Färbungsflüſſigkeit gegenüber 


I u UI iv in anderer Weiſe als kupferärmeres und kann 
Grünſpaeon 20 5 4 — immer nur ein Vorverſuch darüber Aufſchluß 
Salmiak 10 3 1½ 15 geben, ob man nach einer beſtimmten Vorſchrift 
Oralſäur e — — — — auch wirklich den gewünſchten Farbenton erzielt. 
alles aa CR 100 100 5 120 Im Allgemeinen zeigen die Vorſchriſten, nach welchen 
Kupferoxychlorid . — — 20 man Meſſing färben oder patiniren kann, große 


eee ee 900 9000 1000 5000 uUebereinſtimmung mit jenen, nach welchen man 
: S Se Kupfer oder Bronze färbt. (Ueber die beſonderen 
Man kann die vorſtehend angeführten Com- für Meſſinggegenſtände dienenden Vorſchriften ſiehe 
poſitionen in mehr oder weniger ſtarker Verdünnung Meſſing: Färben von Meſſing.) 

auch für Medaillen anwenden, und iſt es in dieſem Patina auf Zink. Das Patiniren von Zink⸗ 


5 S eeh o ` 
Falle angezeigt, mit ſtarker Verdünnung zu arbeiten gegenſtänden ist für die Kunſtinduſtrie ſehr wichtig 


und dafür die Einwirkung, wenn erforderlich 5 E 
länger . zu Gate und zwar aus Sage geworden, indem man gegenwärtig viele Gegen⸗ 


; P E „ ſtände, welche früher nur aus Bronze dargeſtellt 
/ en we Stier und 
Ausſehen erlangen, welches man bei ſolchen mit ebenſo Téin aus Zint Derzupellen Kënn? Er 
flachen Bildern ſchon bei geringerer Färbung erzielt. ſogenannten bronzenen Uhrkäſten der hariſer 

Schwarze Patinirung. Kupfer⸗ und Bronze⸗ Fabritanten, die Leuchter. Schreibtiſchgarnituren, 
gegenſtände werden am einfachſten dadurch mit Statuetten und andere Kunſtgegenſtände, wie ſie zi 
einem glänzend ſchwarzen Ueberzug, der aus Kupfer- Wiener Fabriken liefern, ſind Häufig EECH 
oryd beiteht, überzogen, daß man fie mit einer ` Patinirter oder bronzirter Zinkguß und dem o" 
Löſung von Kupfernitrat, welche freie Säure ent⸗ ſprechend auch der Preis derſelben ein ungleich 
hält, beſtreicht, nach dem Trocknen des Anſtriches billigerer als jener echter Bronze: dech 
über Kohlenfeuer erhitzt, bis fie ſchwarz geworden. Man kann bronzefarbene oder patinaartige 
find und ſchließlich mit einem Oellappen oder mit Ueberzüge auf Zink durch verſchiedene Flüſſig⸗ 
der Wachsbürſte glänzend reibt. Der aus Kohlen⸗ keiten erhalten, ſoll aber immer die Gegenſtände. 
oxyd beſtehende Ueberzug deckt bisweilen beim bevor man ſie in Arbeit nimmt, mit ſehr feinem 
erſten Anſtriche nicht genügend; durch Wieder Glas- oder Schmirgelpapier abreiben, um ſie 
holen des Anſtriches und abermaliges Erhitzen nicht nur vollkommen metalliſch, ſondern auch 
erzielt man aber tiefſtes Schwarz. Die dünnere etwas rauh zu machen, indem dann die Bronze⸗ 
Löſung von Kupfernitrat, welche zu dieſer Pati- oder Patinaüberzüge viel beſſer haften. 
nirung verwendet wird, ſtellt man auf die Weiſe Am ſchönſten laſſen ſich Bronze und Patina 
dar, daß man Kupferabfälle in Salpeterſäure löſt, auf Zink erhalten, indem man die Gegenſtände 
ſo lange die Flüſſigkeit davon aufnimmt, und die auf galvaniſchem Wege mit einem nicht zu dünnen 
Löſung dann ſofort verwendet. Sie iſt dann noch Ueberzuge aus kupferreichem Meſſing verſieht und 
immer ſauer genug, um die Oberfläche des mit dann genau ſo behandelt, als wenn der Gegen⸗ 
ihr beſtrichenen Metalles genügend ſtarkanzugreifen. ſtand aus echter Bronze beſtünde; die Löſungen 

Um auf Kupfer oder Bronze eine mattſchwarze müſſen aber ſtets ſehr verdünnt angewendet 
Patinirung hervorzubringen, welche von ſammt⸗ werden, indem es ſonſt leicht geſchehen könnte, 


Patina. 
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daß der dünne Metallüberzug ganz durchgefreſſen 
wird. 

Durch Beſtreichen mit einer Löſung gleicher 
Theile Eiſen⸗ und Kupfervitriol in 20 Th. Waſſer, 
Trocknenlaſſen und Beſtreichen mit einer Löſung 
von 4 Th. Grünſpan in 11 Th. Eſſig nimmt 
Zink einen eigenthümlich braunen Farbenton an, 
welcher durch Poliren mit Engelroth in eine 
warme Bronzefarbe übergeht. 

Wenn man den Gegenſtand blos mit Grünſpan⸗ 
löſung behandelt, ſo entſteht eine braune Bron⸗ 
zirung. Beſtreicht man den Gegenſtand mit einer 
verdünnten Auflöſung von Kupferchlorid, trocknet, 
erwärmt und bürſtet ihn, ſo erhält man eine 
braune bis beinahe ins Schwarze neigende Bron⸗ 
zirung, je nachdem man die Löſung ſchwächer oder 
concentrirter anwendet und das Auftragen der⸗ 
ſelben wiederholt. 

Wenn man eine Kupferchloridlöſung mit ſo viel 
Ammoniak miſcht, daß der Niederſchlag wieder 
vollkommen gelöſt wird, ſo erhält man bei An⸗ 
wendung dieſer Flüſſigkeit eine kupferrothe Bron⸗ 
zirung; fügt man der Flüſſigkeit Eſſig zu, ſo 
wird der Farbenton der Bronze in Gelbbraun 
umgewandelt. 

Um Zinkgegenſtände zu patiniren, mengt man 
15 Th. Grünſpan, 10 Th. Weinſtein und 30 Th. 
kryſtalliſirte Soda durch Reiben, fügt ſo viel 
Waſſer zu, als zur Löſung nothwendig iſt, ver⸗ 
dickt dieſelbe mit ſo viel Pfeifenthon, daß ein 
dünner Brei entſteht, welchen man mit dem Pinſel 
in dünner Schichte aufträgt, trocken werden läßt 
und abreibt. 

Sehr hübſche Patinirung entſteht, wenn man 
ſich folgender Maſſe bedient: 15 Th. Kupfervitriol 
und 20 Th. caleinirte Soda werden mit 70 Th. 
Glycerin zuſammengerieben und nach und nach 
80 Th. geſchlämmter Pfeifenthon zugemiſcht und 
die Maſſe auf den Zinkgegenſtand aufgetragen. 
Nach zwei Stunden wäſcht man den feucht⸗ 
bleibenden Ueberzug mit Waſſer ab, läßt den 
Gegenſtand an der Luft abtrocknen und reibt ihn 
mit weichen Wolllappen ab. 

Ein ſehr einfaches Verfahren zum Bronziren 
und Patiniren von kleinen Zinkgegenſtänden be⸗ 
ſteht darin, daß man ſie in eine Flüſſigleit taucht, 
welche Kupfervitriol und Eſſig enthält, an der 
Luft trocknen läßt und das Eintauchen ſo oft 
wiederholt, bis der Ueberzug die genügende Stärke 
erlangt hat. Je verdünnter die Flüſſigkeit iſt und 
je öfter das Eintauchen der Gegenſtände wieder: 
holt wird, deſto ſchöner und haltbarer fallen die 
Ueberzüge aus. 


Grüne Patina auf Zink. Man löſt 50g 
unterſchwefligſaures Natron in ½1 kochenden 
Waſſers, fügt 25 8 Schwefelſäure hinzu, filtrirt 
die Flüſſigkeit von dem ausgeſchiedenen Schwefel 
ab und ſenkt die Zinkgegenſtände ein. Nach ſehr 
kurzer Zeit bildet ſich auf denſelben eine hellgrüne 


Patioproceß — 


Pattinſoniren. 


Patina; bei längerer Einwirkung entſteht ein 
dunkelgrüner, emailartiger Ueberzug. 

Braune Patina auf Zink. Man löſt in 
½1 kochenden Waſſers 15 g Chromalaun und 
15 g unterſchwefligſaures Natron, vermiſcht mit 
25 g Schwefelſäure, filtrirt und ſenkt die Zink⸗ 
gegenſtände in die etwa 65— 80° C. warme Löſung. 
Nach Erzielung des gewünſchten Farbentones 
werden die Gegenſtände abgeſpült und getrocknet. 


Patioproceß, ſ. Queckſilber: Amalgamations: 
proceß. 


Patronenhülſen für Feuergewehre. Legirung 
für dieſelben. Eine durch ihre außerordentliche 
Dehnbarkeit und Zähigkeit hervorragende Legirung, 
welche ſich dieſer Eigenſchaften wegen ganz Dr: 
ſonders zur Aufertigung von Patronenhülſen 
eignet, wird durch Zuſammenſchmelzen von Kupfer 
und Nickel im Verhältniſſe von 80 Kupfer und 
20 Nickel erhalten. Beide Metalle müſſen aber ſo 
rein als möglich angewendet werden, und iſt es 
zu empfehlen, der geſchmolzenen Legirung 
6˙1 015% Aluminium zuzuſetzen, um alle etwa 
vorhandenen Fremdkörper zu beſeitigen. Die mini⸗ 
malen Mengen von Aluminium, welche hierdurch 
allenfalls in der Legirung hinterbleiben könnten, 
beeinträchtigen weder die Zähigkeit noch die Dehn⸗ 
barkeit derſelben. 


Pattinſoniren, Pattinſon'ſcher Proceß Mit 
dieſem Namen bezeichnet man ein Verfahren zur 
Gewinnung des Silbers, welches in einem an 
Silber ſehr armen Werkblei enthalten iſt. Der 
Proceß beruht darauf, daß man das Silber ent⸗ 
haltende Blei in eiſernen Keſſeln ſchmilzt und dann 
bis zu einem gewiſſen Grade abkühlen läßt. 
Während der Abkühlung ſcheiden ſich aus der ge⸗ 
ſchmolzenen Maſſe am Boden des Keſſels Kry⸗ 
ſtalle in großer Menge ab. Dieſe Kryſtalle beſtehen 
aus Blei, welches aber nunmehr einen weit ge⸗ 
ringeren Gehalt an Silber beſitzt, als der flüſſig 
gebliebene Antheil. Man hebt dieſe Kryſtalle 
mittelſt einer ſiebartig durchlöcherten Kelle von 
Eiſen aus, bringt zu dem in dem Keſſel ver⸗ 
bliebenen Blei eine neue Menge von Werkblei 
und wiederholt den Proceß ſo lange, bis das 
flüſſig gebliebene Blei ſo reich an Silber ge⸗ 
worden iſt, daß das Abtreiben dieſes »Reichbleies⸗ 
eine lohnende Arbeit iſt. 

Man kann das Pattinſoniren noch bei Blei 
mit Vortheil in Anwendung bringen, wenn das⸗ 
ſelbe nur 0·01% Silber enthält. Der Proceß geht 
aber nur glatt von ſtatten, wenn das Blei außer 
Silber nur wenig fremde Körper (Antimon, Arſen, 
Kupfer u. ſ. w.) enthält. Sind die Fremdkörper in 
größerer Menge vorhanden, ſo muß man das 
Blei, bevor man es dem Pattinſoniren unterwirft, 
noch einem Reinigungsproceſſe unterziehen, und 
beſteht dieſer darin, daß man das Blei durch 
mehrere Stunden bei dunkler Rothgluth in einem 
Flammofen geſchmolzen erhält und dabei wieder⸗ 


Pattinſoniren. 


Pepite — Phosphor. 


holt umrührt. Die fremden Körper werden hierbei 
zum größten Theile oxydirt und bilden eine auf 
dem Metall ſchwimmende Kruſte, welcher man 
Kalk zuſetzt, um eine Schlacke zu bilden, welche 
dann abgezogen wird. Bei nur wenig fremde 
Körper enthaltendem Blei genügt es meiſtens, das 
geſchmolzene Blei durch Rühren mit einer Holz⸗ 
ſtange zu polen, um in Folge der kochenden 
Bewegung, die durch die aus dem Holze ent⸗ 
wickelten Gaſe auf der Oberfläche des Bleies 
entſtehen, eine Oxydation der fremden Körper 
hervorzubringen. Nachdem man die Schlacke ab⸗ 
gezogen hat, wiederholt man das Polen noch 
mehreremale und unterwirft ſchließlich das ge⸗ 
reinigte Metall dem Pattinſoniren. 

Nach verſchiedenen Angaben ſoll man das 
Pattinſoniren auch auf Kupfer anwenden können, 
doch liegen keine Angaben vor, welche hierfür eine 
Beſtätigung bieten. 


Pepite, ſ. Gold, Vorkommen. 


Perowszkit, iſt ein titanſaures Kalkſalz, das 
regulär kryſtalliſirt und grauliche bis eiſenſchwarze, 
braunrothe, gelbe Farbe zeigt. (Ueber die Fundorte 
ſ. den Artikel: Titan, Productionsſtätten.) 


Perrot's Ofen, ſ. Gaswindofen. 
VPerſon's Weißmeſſing, iſt eine Art Meſſing, 
die ſich beim Bohren, Drehen ꝛc. ähnlich wie 
Meſſing verhält, aber billiger und dauerhafter als 
dieſes iſt. 

Perſon's Weißmeſſing, ſ. auch Weißmeſſing. 

Peruſilber, ſ. Neuſilber, Legirungen von 
Kupfer, Zink und Nickel. 

Petalit (nach dem griechiſchen derade = 
Blatt, ſo benannt, weil ſtets nach einer Richtung 
ſpaltbar), mit durchſchnittlich 3 Lithium, kry⸗ 


ſtalliſirt monokliniſch, kommt jedoch meiſt derb in 


groß⸗ und grobkörnigen Aggregaten vor; ſpecifi⸗ 
ſches Gewicht 2·42— 2.44, Härte 6—6˙5; hat 
weißliche, röthliche oder grünliche Farbe, glas», 
auf der Spaltungsfläche perlmutter- und fett⸗ 
artigen Glanz; vor dem Löthrohre ſchmilzt er 
ruhig zu einem weißen Email; wird durch Säuren 
nicht zerlegt. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: 
Lithium, Productionsſtätten.) 


Petong, chineſiſche Kupfer⸗Arſenlegirung, ſ. Ar- 
gent haché. 


Pewter, iſt urſprünglich ein durch Antimon 
gehärtetes Zinn; in England wurde es als Pewter⸗ 
bezeichnet. Es giebt jedoch auch Pewter, welches 
außer einer Legirung von 6 Zinn und 1 Antimon 
auch andere Metalle enthält, z. B. 50 Zinn, 
4 Antimon, 1 Wismuth, 1 Kupfer als ſogenanntes 
Plate pewter; 4 Zinn, 1 Blei als ſogenanntes 
Ley pewter; 56 Zinn, 8 Blei, 4 Kupfer, 1 Zink; 
einige ſolche Legirungen für beſondere Verwendun⸗ 
gen ſind: 
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Küfner ER 1:8 bis 6˙8 
Binn ae 893.» 847 
SL HEN, Tee 18 > 68 
Blei hen — a 76 » 17 


Die Pewterlegirungen aus Zinn, Kupfer, 
Wismuth und Blei werden in England zur Her⸗ 
ſtellung von Meßgefäßen, Theekannen, Löffeln ꝛc. 
verwendet; ſie beſitzen zwar eine hübſche weiße 
Farbe und Härte, ſind aber auch ziemlich ſpröde; 
jene Pewterlegirungen, welche viel Antimon ent⸗ 
halten, dürften auch in geſundheitlicher Beziehung 
nicht frei von Bedenklichkeit ſein. 


Pforzheimer Gold, Bezeichnung für Gold⸗ 
waaren, welche an einer der größten Stätten des 
Goldſchmiedegewerbes, in Pforzheim, angefertigt 
werden. Man ſtellt dort Goldwaaren aus ſehr 
verſchieden feinem Golde dar; die geringſte Sorte, 
das ſogenannte Joujougold, für die billigſten 
Schmuckwaaren, hat nur einen Feingehalt von 
130—250 Tauſendſtel, Mittelwaare einen ſolchen 
von 562 Tauſendſtel; feinſte Goldſchmiedarbeiten 
werden aus Legirungen mit 583— 750 Tauſendſtel 
Feingehalt hergeſtellt. 

Phenakit, ſ. Beryllium, Vorkommen. 

Phönicit, ſ. Chrom, Vorkommen. 


Phosphor, Nichtmetall, chemiſches Zeichen P. 
(Der Name Phosphor, griechiſch — Lichtträger, 
von dopbs, das Licht, und pier, tragen, It von 
der Eigenſchaft dieſes Körpers, im Dunkeln zu 
leuchten, hergeleitet; lat. phosphorus, franz. phos- 
phore, ital. fosforo, engl. phosphorus.) Kommt in 
der Natur nur in gebundenem Zuſtande vor; 
findet ſich als Calciumphosphat in den Knochen 
und als Phosphorſäure mit verſchiedenen Metallen 
verbunden in einer großen Anzahl von Mineralien. 
Der Phosphor erſcheint in mehreren von einander 
gänzlich verſchiedenen Formen (Modificationen), 
von denen aber jede nach Belieben in die eine 
oder die andere übergeführt werden kann. Die 
wichtigſten derſelben ſind der farbloſe kryſtalliniſche 
Phosphor und der amorphe (nicht kryſtalliſirte) 
rothe Phosphor. 

Phosphor, amorpher, rother, iſt eine glanz⸗ 
loſe Maſſe von dunkelrother Farbe, entſteht durch 
Erhitzen von gewöhnlichem Phosphor auf 240 — 250° 
und geht bei über 2600 C. wieder in bieden über. 
Unlöslich in allen Löſungsmitteln, nicht giftig. 
Wird angewendet zur Darſtellung der Reibflächen, 
auf welchen ſich die (nicht giftigen und nicht 
feuergefährlichen) ſogenannten ſchwediſchen Zünd⸗ 
hölzchen allein entflammen laſſen. Während früher 
der Phosphor nur als ein ziemlich ſeltener Körper 
in den Händen der Chemiker zu finden war, iſt 
er ſeit der Mitte des XIX. Jahrhunderts zu 
einem Körper geworden, welcher in immer ſteigen⸗ 
dem Maße verbraucht wird. Er dient nämlich 
nicht nur zur Anfertigung der Feuerzeuge, ſondern 
auch zur Darſtellung vieler chemiſcher Producte, 
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und iſt in unſerer Zeit eine geradezu unentbehr⸗ 
liche Subſtanz geworden. Man ſtellt Phosphor in 
neuerer Zeit auch aus phosphorſäurehaltigen 
Mineralien dar; die größte Menge desſelben 
wird aber aus der Knochenaſche gewonnen, die 
zum größten Theile aus neutralem Calciumphos⸗ 
phat beſteht. Mau behandelt die Knochenaſche 
mit Schwefelſäure, dampft die erhaltene Löſung 
von ſaurem Calciumphosphat unter Zuſatz von 
feingepulverter Kohle zur Trockne ein und ſetzt 
die Maſſe in thönernen Retorten einer ſehr hohen 
Temperatur aus. In dieſer wird ein Theil der 
Phosphorſäure zu Phosphor reducirt, welcher 
verdampft und in geeigneten Vorlagen aufgefangen 
wird, indeß in den Retorten wieder neutrales 
Calciumphosphat zurückbleibt. Der rohe Phosphor 
wird durch Umſchmelzen und Preſſen durch Leder 
gereinigt und in Stangen geformt. In Folge 
ſeiner leichten Entzündbarkeit muß Phosphor 
ſtets unter Waſſer in Glasgefäßen aufbewahrt 
werden, und ſind bezüglich der Verſendung dieſes 
in der That höchſt feuergefährlichen Körpers von 
Seite der Beförderungsanſtalten überall beſondere 
5 bezüglich der Art der Verpackung feſt⸗ 
geſetzt. 

Phosphor, gewöhnlicher (kryſtalliniſcher oder 
farbloſer), erſcheint im Handel in Form farbloſer 
oder ſchwach gelber Stangen, welche bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur weich und wachsartig, bei nie⸗ 
derer Temperatur aber brüchig und ſpröde jind. 
Der gewöhnliche Phosphor iſt geruch⸗ und ge⸗ 
ſchmacklos, löſt ſich in Schwefelkohlenſtoff, Chloro⸗ 
form, auch in fetten Oelen, ſchmilzt bei 445% und 
entzündet ſich ſehr bald, nachdem er geſchmolzen 
iſt. In einer ſauerſtofffreien Atmoſphäre andauernd 
auf 240 — 250 C. erhitzt, verwandelt er ſich in 
amorphen Phosphor. An der Luft ſtößt gewöhn⸗ 
licher Phosphor weiße, eigenthümlich riechende 
Dämpfe aus, und entzünden ſich größere Phos⸗ 
phormaſſen, der Luft ausgeſetzt, von ſelbſt. Der 
Phosphor muß, feiner leichten Entzündbarkeit 
wegen, immer unter Waſſer aufbewahrt werden 
und darf auch trockener Phosphor nicht mit den 
Händen berührt werden. Im Dunkeln leuchtet 
Phosphor in Folge der fortwährend ſtattfindenden 
ſchwachen Oxydation mit eigenthümlichem grünen 
Scheine. Der Phosphor wirkt als heftiges Gift 
und ſind auch ſeine Dämpfe ſehr giftig. Der ge⸗ 
wöhnliche Phosphor wird zur Darſtellung von 
Zündhölzchen, welche auf jeder rauhen Fläche 
entflammbar ſind, angewendet, er dient ferner | 
zur Darſtellung von Phosphorſäure und deren 
Salzen, zur Anfertigung von Phosphorbronze 
u. ſ. w. P 

Für metallurgiſche Zwecke, und zwar zur Dar⸗ 
ſtellung von ſogenannter Phosphorbronze und Des⸗ 
oxydation von Metallen überhaupt, wendet man den 
Phosphor nur ſelten in der kryſtalliniſchen, leicht 
entzündlichen Form an. Wenn dies geſchieht, ſo legt 
man die Phosphorſtangen in eine Löſung von 


Phosphor — Phosphorbronze. 


Kupfervitriol, in welcher ſie ſich mit einer Schichte 
von Kupfer überziehen, oder man ſteckt die Phos⸗ 
phorſtangen in Röhren aus dünnem Kupferblech 
und taucht dieſe in das geſchmolzene Metall ein. 
An Stelle des kryſtalliniſchen Phosphors kann 
man ſich auch des amorphen Phosphors bedienen, 
deſſen Handhabung weniger gefährlich iſt. Am 
häufigſten arbeitet man aber überhaupt nicht mit 
reinem Phosphor, ſondern verwendet an Stelle 
desſelben zur Desoxydation von geſchmolzenen 
Metallen Verbindungen des Phosphors, nämlich 
das Phosphorkupfer und das Phosphorzinn, 
welche man für ſich darſtellt und dann in ent⸗ 
ſprechender Menge, wobei der Phosphorgehalt der 
Verbindung maßgebend iſt, in das geſchmolzene 
Metall einträgt. 

Phosphorbronze. Unter dem Namen Phos⸗ 
phorbronze kommen ſchon ſeit vielen Jahren 
Bronzelegirungen in den Verkehr, welche ſich 
durch ihre vortrefflichen phyſikaliſchen und chemi⸗ 
ſchen Eigenſchaften: Härte und Zähigkeit, große 
Feſtigkeit und Widerſtandsfähigkeit gegen atmo⸗ 
ſphäriſche Einflüſſe, ſehr ſchnell Eingang in die 
Maſchinentechnik verſchafft haben. Dieſe Bronzen 
erhalten ihre hervorragenden Eigenſchaften da⸗ 
durch, daß man bei ihrer Darſtellung dahin ar⸗ 
beitet, alles in der Legirung gelöſte Kupferoxydul 
und Zinnoxydul, welche die Zähflüſſigkeit und Un⸗ 
gleichförmigkeit der Maſſe und in Folge deſſen 
auch häufig fehlerhafte Güſſe bedingen (vgl. 
Schmelzen und Gießen der Bronze), zu Metall 
zu reduciren, ſo daß das gegoſſene Metall abſolut 
keine Sauerſtoffverbindungen enthält. 

Dieſe Reduction der Oxyde läßt ſich dadurch 
bewirken, daß man der geſchmolzenen Kupfer⸗Zink⸗ 


legirung (oder Kupfer⸗Zinn⸗Zinklegirung) unmittel⸗ 


bar bevor ſie zum Guſſe bereit ſein ſoll, Körper 
zuſetzt, welche ein ſehr großes Beſtreben haben, 
ſich mit Sauerſtoff zu verbinden. Dieſe Körper 
bewirken die Reduction des Kupferoxyduls und 
Zinnoxyduls zu Metall und gehen in die Schlacke 
über, welche auf der unmittelbar nach Zuſatz des 
Reductionsmittels ſehr dünnflüſſig werdenden Le⸗ 
girung ſchwimmt. 

Da Phosphor als ein Körper bekannt iſt, wel⸗ 
cher ungemein kräftig Sauerſtoff an ſich zieht, hat 
man dieſen Körper wohl zuerſt zur Raffination 
der Bronzen verwendet, und zwar als Phosphor 
ſelbſt (im freien Zuſtunde). Nachdem aber die An⸗ 
wendung dieſes Körpers im geſchmolzenen Metalle 
mit manchen Uebelſtänden verbunden iſt, erſetzte 
man den reinen Phosphor durch zweckentſprechende 
Phosphorverbindungen, und haben ſich als ſolche 
Phosphorkupfer und Phosphorzinn bewährt. (Ueber 
die Eigenſchaften dieſer Verbindungen ſiehe unten.) 

Nachdem einmal durch Anwendung von Phos⸗ 
phor und Phosphorverbindungen das Verfahren 
zur »Desoxydation⸗ geſchmolzener Metalle gegeben 
war, wendete man bald auch andere, kräftig redu⸗ 
cirend wirkende Körper zu gleichem Zwecke an, 


Phosphor — Phosphorbronze. ? 


Phosphorbronze. 


3. B. Natriummetall und Siliciumverbindungen — 
letztere lieferten die ebenfalls durch hervorragende 
Eigenſchaften ausgezeichneten Siliciumbronzen 
(. d.). In neuerer Zeit ſcheint man aber in dem 
Aluminium und Magneſium die zweckmäßigſten 
Desoxydationsmittel für Metalle gefunden zu 
haben, weil ein kleiner Ueberſchuß dieſer Metalle, 
welcher in einer Legirung zurückbleibt, keine nach⸗ 
theiligen Wirkungen auf die Eigenſchaften der⸗ 
ſelben ausübt, was bei Phosphor und Silicium 
allerdings, und zwar in ſehr merkbarer Weiſe, der 
Fall iſt. 

Wie ſich aus dem Vorſtehenden ergiebt, ſoll 
von den reducirend wirkenden Körpern gerade nur 
ſo viel verwendet werden, als zur vollſtändigen 
Reduction der in den Legirungen enthaltenen 
Oxyde nothwendig, und ſoll namentlich bei An⸗ 
wendung von Phosphor und Silicium zu dieſem 
Zwecke jeder Ueberſchuß ſorgfältig vermieden wer⸗ 
den. — Es iſt demnach leicht einzuſehen, daß die 
Bezeichnungen Phosphorbronze und Siliciumbronze 
ganz unrichtig gewählt ſind, weil man ſich hier⸗ 
unter nicht eine Bronze vorſtellt, welche unter An⸗ 
wendung von Phosphor oder Silicium hergeſtellt 
iſt, ſondern eine ſolche, welche dieſe Körper ent⸗ 
hält. Es wäre am empfehlenswertheſten für der⸗ 
artige Bronzen die Bezeichnung »desoxydirte 
Bronzen einzuführen; doch haben ſich die dem 
Sinne nach unrichtigen Bezeichnungen im Sprach⸗ 
gebrauche ſchon zu ſehr eingebürgert, als daß auf 
Annahme der richtigeren Benennung zu hoffen 
wäre. 


Phosphorbronze iſt alſo gewöhnliche Bronze, 
die mit Phosphor oder Phosphormetallen behan⸗ 
delt wurde; indem der Phosphor die in der 
Bronze gelöſten Oxyde — Zinnoxyd und Kupfer⸗ 
oxydul — reducirt, erhöht er die Feſtigkeit, und 
indem er das ſchwer kryſtalliſirende Zinn in einen 
kryſtalliſationsfähigen Zuſtand überführt, bewirkt 
er eine größere Homogenität und in Verbindung 
damit eine größere Zähigkeit, Elaſticität und 
abſolute Feſtigkeit der Legirung. Bei einem Ueber⸗ 
ſchuß von Phosphor leidet die Zähigkeit. — Die 
Ausdehnung einer geſchmiedeten Phosphorbronze 
mit 5% Zinn beträgt pro Längeneinheit und 1“ 
Wärmezunahme von 0-210 C. 0000018620, von 
210 - 260% C. 000003996, von 260-3609 C. 
0000027812. Durch ihre große Tragfähigkeit 
übertrifft die Phosphorbronze alle übrigen Bronzen, 
durch Gießen der Bronze in eiſernen Formen 
wird die Feſtigkeit noch bedeutend erhöht. Auch 
die Zugfeſtigkeit und der Torſionswiderſtand der 
Phosphorbronze übertreffen weit die anderen 
Metalle; doch nimmt die Zugfeſtigkeit des daraus 
gefertigten Drahtes mit der Anzahl der Glühungen 
ab, ebenſo die Leitungsfähigkeit für Elektricität, 
während die Biegſamkeit dadurch erhöht wird. 
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und außerdem von ſauren Grubenwäſſern faſt gar 
nicht angegriffen wird, eignet ſie ſich beſonders 
zur Anfertigung von Drahtſeilen, welche in Berg⸗ 
werken verwendet werden. 

Der Schmelzpunkt einer Phosphorbronze mit 
10% Zinn und 1% Phosphor liegt ungefähr bei 
12500 C., mit 992% Zinn und 117% Phosphor 
bei 12420, mit 10.15% Zinn und 108% Phos⸗ 
phor bei 12330, dabei zeigt dieſe Legirung noch 
unmittelbar vor dem Erſtarren bei 1280—1300° C. 
noch vollkommen ſpiegelnde Oberfläche, völlige 
Flüſſigkeit und wird unmittelbar feſt, ohne früher 
dickflüſſige Conſiſtenz gezeigt zu haben. Wenn 
man ſie wiederholt umſchmilzt, bleibt der Zinn⸗ 
gehalt unverändert und nur der Phosphorgehalt 
nimmt etwas ab (03-04% bei 01% ohne 
Luftzutritt). Bei langſamer Abkühlung ſaigert die 
Phosphorbronze gerade ſo wie die gewöhnliche. 

Durch Bearbeitung von Phosphorbronze mit 
geringem Zinngehalte (5¾) in kaltem Zuſtande 
nehmen Härte, Elaſticität und abſolute Feſtigkeit 
bedeutend zu, während die Zähigkeit abnimmt; 
ſolches Material eignet ſich daher nur zur inneren 
Conſtruction bereifter Geſchützrohre, nicht aber 
zu ganzen Geſchützrohren. Will man die Zähig⸗ 
keit der hart geſchmiedeten Phosphorbronze er⸗ 


höhen, jo muß man fie auf 2600 erhitzen, wo⸗ 


durch die abſolute Feſtigkeit um 215%, die 
Elaſticitätsgrenze um 206% erhöht wird. Bei 
Erzeugung ſehr feiner Bleche durch Walzen oder 
beim Ziehen ſehr feinen Drahtes wird die hart⸗ 
geſchmiedete Bronze auf 360% erhitzt. 

Die Darſtellung der Phosphorbronze erfolgt 
nach dem älteren Verfahren in der Art, daß 
die Bronzelegirung bei niederer Temperatur in 
einem neuen Graphittiegel unter einer Decke von 
Holzkohlen geſchmolzen wird, worauf man Stangen⸗ 
phosphor in Kupferblechbüchſen oder in einer durch⸗ 
löcherten Kapſel mit einer Eiſenſtange möglichſt 
tief eintaucht, ausgießt und möglichſt ſchnell ab⸗ 


kühlt, damit nicht verſchiedene Legirungen aus⸗ 


kryſtalliſiren. Beſſer iſt aber die Anwendung von 
Phosphorkupfer mit 16% Phosphor ſtatt reinen 


Phosphors, von dem man 600 — 700 g für 100 kg 


Bronze abwiegt und unter Umrühren dem unter 
einer Holzkohlendecke geſchmolzenen Kupfer zuſetzt; 
nach einigen Minuten wird dann das Zinn zu⸗ 
geſetzt und nach gutem Umrühren möglichſt kalt 
gegoſſen. Statt dieſer Form kann man den Phos⸗ 
phor auch in Form von Phosphorzinn einbringen, 
was jedoch weniger vortheilhaft iſt, da ſich der 


Phosphor aus dem Phosphorzinn leichter ver⸗ 


flüchtigt. Sehr empfehlenswerth iſt ein Zuſatz von 
Phosphor zu bereits umgeſchmolzener Bronze. 
Phosphorbronzedraht ſoll man herſtellen können, 
indem man die Legirung in eine Löſung von 0:125 
bis 5% Phosphor in Aether, Schwefelkohlenſtoff 


oder Olivenöl, 5— 10% Schwefelſäure und 85 bis 


Dadurch, daß die Phosphorbronze durch wieder⸗ 95% Waſſer taucht und zu Draht auszieht. 


holte Stöße und Biegungen nicht kryſtalliniſch 


( Die Nedaction.) 


Phosphorbronze. 


Zä 
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Anwendung der Phosphorbronze. Man 
verwendet Phosphorbronze zum Guſſe von Mas | 


ſchinentheilen, wozu ſie ſich in Folge ihrer Leicht⸗ 
gießbarkeit und Feſtigkeit in hervorragender Weiſe 
eignet; zur Herſtellung von Gegenſtänden, die 


complieirte Conſtruction haben und die daher einen 


großen Arbeitsaufwand erfordern, ſowie von Stahl; 
zu Gußgegenſtänden, und zwar ſowohl zu Kunſt⸗ 


güſſen wie auch zum Kanonen und Glockenguß, 


ſowie zu dauerhaften Hochofenformen; ferner 
plattirt zu Revolvern, Scheeren ꝛc.; ſehr verwend⸗ 
bar iſt ſie ſchließlich beim Umſchmelzen von Alt 
meſſing. 


Die ſogenannte desoxydirte Bronze, wie ſie 
von amerikaniſchen Metallwerken dargeſtellt wird, 
und welche weder von ſchwefliger Säure noch 
von unterſchwefligſaurem Natrium angegriffen 


von Holzzeugkeſſeln eignet, enthält Kupfer 82 67, 
Zinn 12:40, Zink 523, Blei 214, Eiſen 010, 
Silber 0:07, Phosphor 0005. 


Phosphorbronzen, deren Zinngehalt etwa 4% 
beträgt, finden vortreffliche Anwendung zur Dar⸗ 
ſtellung von Blech; ſolche, welche bis zu 5%, ent⸗ 
halten, können im geſchmiedeten Zuſtande zur Dar: 
ſtellung von Gewehrläufen und Geſchützen ver⸗ 
wendet werden und eignen ſich ganz beſonders 
auch zur Anfertigung von Handfeuerwaffen. 


Phosphorbronzen, deren Zinngehalt zwiſchen 
7 und 10% liegt, haben die größte Härte und 
eignen ſich demzufolge ganz beſonders zur An⸗ 


feuerſpritzen, Zahnrädern und überhaupt zur An⸗ 
fertigung ſolcher Maſchinentheile, bei welchen es 
ganz beſonders auf große Feſtigkeit und Härte 
ankommt. Die Phosphorbronze hat die Eigenſchaft, 
an der Luft binnen viel kürzerer Zeit eine ſchöne, 
feſthaftende Patina anzunehmen, und kann daher 
auch ſehr zweckmäßig zum Kunſtguſſe Verwendung 
finden. Je nach dem Zwecke, für welchen die 
Bronze dienen ſoll, giebt man derſelben einen 
Phosphorzuſatz von 0˙25— 2.5% Phosphor. 


Phosphorbronze von verſchiedenen Werken 
zeigten nachſtehende Zuſammenſetzungen: 
1 11 ım 
unter 2 ee 9034 9086 94-71 
„ Son 856 439 
Phosphor 076 0196 0053 
1 u 111 1 
Kupfer . 8555 — — 77:85 
Zinn .. 985 40—15 4#00-15 11:00 
Zink 377 — 8.00 —20 7:65 
Blei. 062 20-15 400-155 — 
Eiſen Spur — — — 


Phosphor 005 0˙5— 3 0˙25— 2 


Phosphorbronze — Phosphorkupfer. 


v vı wen ` et 
Kupfer. . 7250 7350 7450 83:50 
Zinn 800 600 11:00 8:00 
Zink . 17:00 19:00 11:00 3:00 
Bei Ss — — 
Eet e Ni U2be — — — 
Phosphor. — = — — 


1 für Achſenlager. II und III für weichere und 
härtere Achſenlager. IV bis VIII für Eiſenbahn⸗ 
zwecke, und zwar IV Dampfſchieber für Loco⸗ 
motiven, V und VI Achſenlager für Wagen, VII für 
Pleuelſtangen, VIII für Kolbenſtangen an hydrau⸗ 
liſchen Preſſen. 

Phosphorbronze. Darſtellung nach H. Wick⸗ 
horſt. Es werden 90 Th. Kupfer unter einer 
Decke von Holzkohle geſchmolzen, 11 Th. Zinn 


zugefügt und ſchließlich O7 Th. Phosphor zu⸗ 
wird, weshalb ſie ſich beſonders zur Herſtellung ` e 


geſetzt, den man aber in der Weiſe behandelt hat, 
daß man die Stangen in einer Kupferlöſung liegen 
ließ, bis ſie ſich mit einer Schichte von Kupfer 
überzogen haben. 


Phosphorkupfer. Das Kupfer bildet mit 
dem Phosphor mehrere Verbindungen, welche für 
die Metalltechnik von Wichtigkeit ſind und daher 
auch in größerem Maßſtabe dargeſtellt werden. 
Man erhält Phosphorkupfer, wenn man 4 Th. 
ſaures phosphorſaures Calcium mit 2 Th. Kupfer⸗ 
feile und 1 Th. Kohle miſcht und in einem Tiegel 
mäßiger Rothgluth ausſetzt; das ſich ergebende 
Product enthält bis zu 14% Phosphor. Nach 
einem anderen Verfahren füttert man einen Tiegel 


fertigung von Achſenlagern, Cylindern für Dampf | mit einer Maſſe aus, die aus 14 Th. Kieſelſäure, 


18 Th. Knochenaſche, 4 Th. Kohlenpulver, 4 Th. 
Soda und 4 Th. Glaspulver beſteht und mit 
Gummiwaſſer zu Brei angerührt wurde. Man 
bringt in den Tiegel granulirtes Kupfer, überdeckt 


dieſes noch mit der Maſſe und erhitzt bis zur 


Rothgluth. Man erhält dann eine geſchmolzene 
Maſſe, welche Phosphorkupfer mit 16% Phos⸗ 
phor iſt. 

Das nach einem dieſer Verfahren erhaltene 
Phosphorkupfer iſt eine ſpröde, ſtahlgraue Maſſe, 
welche ſich leicht ſchmelzen läßt und in der Metall⸗ 
technik zur Erzielung ſehr feſter Bronzen dient 
(Phosphorbronze). Die Eigenſchaften der Bronze 
werden durch einen Gehalt der Legirung an 
Kupferoxydul ſehr verſchlechtert (vgl. Bronze); 
wenn man der geſchmolzenen Bronze eine ent- 
ſprechende Menge von Phosphorkupfer zufügt, ſo 
wird das Kupferoxydul zu metalliſchem Kupfer 
reducirt und der Phosphor zu Phosphorſäure 
oxydirt, welche ſich in Verbindung mit Kupfer⸗ 
oxyd als Schlacke an der Oberfläche der ſehr 
raſch dünnflüſſig werdenden Bronze abſcheidet. In 
ähnlicher Weiſe verwendet man auch Phosphor- 
kupfer zum Raffiniren von Kupfer ſelbſt und iſt 
ein geringer Ueberſchuß von Kupfer nicht nur 
von keinem Nachtheil für die Eigenſchaften des 
Kupfers, ſondern erhöht noch die Feſtigkeit und 


Phosphorbronze — Phosphorkupfer. 


Phosphorkupfer — Phosphormetalle. 


Bearbeitbarkeit desſelben; doch darf der Phos⸗ 
phorgehalt des Kupfers /, — ½% nicht über⸗ 
ſteigen. 2 
Seitdem man in dem Aluminium ein bortreff- 
liches Mittel zur Verbeſſerung der Eigenſchaften 
der Bronze gefunden hat, wird dasſelbe häufig 
an Stelle von Phosphorkupfer angewendet; doch 
hat letzteres noch immer Bedeutung zur Her⸗ 
ſtellung der ſogenannten Phosphorbronze. Es iſt 
hier zu bemerken, daß man in manchen Sorten 
der Phosphorbronze von vortrefflicher Beſchaffen⸗ 
heit nur ſehr geringe Mengen Phosphor vor⸗ 
findet, und iſt dies ein Beweis dafür, daß bei 
der Darſtellung derſelben gerade das richtige Maß 
an Phosphorkupfer verwendet wurde, welches er⸗ 
forderlich war, um das vorhandene Kupferoxydul 
zu reduciren, und nur ein ſehr kleiner Ueberſchuß 
an Phosphorkupfer in der Legirung verblieb. 

Phosphorkupfer. Darſtellung von Phos⸗ 
phorkupfer auf naſſem Wege. Nach J. L. Sey⸗ 
both. Man verreibt 55 Th. Kupferhammerſchlag 
mit 5 Th. Gummi und 55 Th. Waſſer ſo lange, 
bis ein gleichförmiger Brei entſtanden iſt. In 
dieſen werden 10 Th. amorpher Phosphor, wel⸗ 
cher auf das feinſte gepulvert ſein muß, ein⸗ 
getragen und die Maſſe innig gemiſcht. Die er⸗ 
laltete Maſſe wird in Stücke von beſtimmtem 
Gewichte gepreßt und werden bei der Darſtellung 
von Legirungen in der bekannten Weiſe ver⸗ 
wendet. 

Phosphorkupfer im techniſchen Sinne des 
Wortes — nicht zu verwechſeln mit den vorſtehend 
angeführten Verbindungen — iſt Kupfer, welches 
eine ſehr kleine Menge von Phosphor, ½ bis 


höchſtens ½%, enthält. Es wird in der Weiſe 


dargeſtellt, daß man Kupfer ſchmilzt und der ge⸗ 
ſchmolzenen Maſſe die Verbindung Phosphor⸗ 
kupfer in ſolcher Menge zufügt, daß nicht nur 
alles vorhandene Kupferoxydul reducirt wird, 
ſondern noch ſo viel Phosphor im Ueberſchuſſe 
bleibt, daß die Menge desſelben / ö % vom 
Metallgewichte ausmacht. 

Das Phosphorkupfer zeichnet ſich durch das 
vollſtändige Freiſein von Oxyd durch mehrfache 
Eigenſchaften ſehr vortheilhaft aus. Es liefert 
blaſenfreie Güſſe, es läßt ſich in der Kälte und 


Phosphormetalle 
Phosphorantimu nun SbP 
Phosphorarſen. AsP 
Phosphorcadmium bildet zwei Verbin⸗ 

dungen: 
Cd P, 
Oda P 
Phospborchrmmmmm Dr 
Phosphoreiſen bildet drei Verbindungen: 
Fe P 
Fes P. 
Fes P 
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in der Hitze gut ſchmieden, ziehen und walzen und 

beſitzt außerdem noch eine bedeutend größere Feſtig⸗ 
keit als gewöhnliches Kupfer. In allen Fällen, 
in welchen es ſich um die Verarbeitung von reinem 
Kupfer auf verſchiedene Gegenſtände handelt, iſt 
daher das Phosphorkupfer dem gewöhnlichen 
Handelskupfer vorzuziehen. 

Phosphormetalle. Der Phosphor bildet mit 
faſt allen Metallen beſtimmt zuſammengeſetzte 
Verbindungen, welche ſich auf verſchiedene Weiſe 
darſtellen laſſen. Am leichteſten gelingt die Dar⸗ 
ſtellung, indem man das fein vertheilte Metall 
in einer Röhre erhitzt, durch welche Phosphor⸗ 
dampf geleitet wird; die meiſten Metalle verbinden 
ſich mit dem Phosphor hierbei ſo energiſch, daß 
ſie hierbei erglühen. 

Man kann die Verbindungen auch durch ſtarkes 
Erhitzen der fein vertheilten Metalle mit Phos⸗ 
phorſäure und Kohle oder durch Erhitzen der 
phosphorſauren Salze der Metalle mit Kohle bei 
ſehr hoher Temperatur erhalten. Die als feſte 
chemiſche Verbindungen anzuſehenden Phosphor⸗ 
metalle ſind gewöhnlich ſtark kryſtalliniſch oder 
auch deutlich kryſtalliſirt, von großer Härte und 
dabei ſehr ſpröde, ſo daß dieſe Verbindungen für 
ſich allein keine Verbindung in der Metallurgie 
beſitzen. Wohl aber haben einige derſelben, nament⸗ 
lich das Phosphorkupfer und Phosphorzinn, eine 
große Bedeutung für die Darſtellung von beſon⸗ 
ders zäher und leicht gießbarer Bronze erhalten, 
und beruht die Wirkſamkeit der geringen Mengen 
von Phosphormetallen, welche man in dieſem 
Falle der Bronze zuſetzt, theils auf der Desoxy⸗ 
dation der Bronze, theils auch auf der härtenden 
Wirkung, welche ein ſehr kleiner Gehalt an Phos⸗ 
phormetall auf die Geſammtmenge des Metalles 
ausübt. (Siehe die Artikel: Phosphorbronze, Phos⸗ 
phorkupfer und Phosphorzinn.) 

Von den anderen Phosphormetallen ſeien hier 
nur einige angeführt und ſei über die Einwirkung 
des Phosphors auf die ſchweren Metalle erwähnt, 
daß meiſt ſchon ein ſehr kleiner Gehalt an Phos⸗ 
phor hinreicht, um einem Metalle eine ſolche 
Beſchaffenheit zu ertheilen, daß es ſpröde und 
brüchig wird und ſich weder unter dem Hammer. 
noch unter Walzen bearbeiten läßt. 


Eigenſchaften 
Rothe, ſpröde Maſſe. 
Rothes, glanzloſes Pulver. 


Kleine, rothe Kryſtalle. 
Indigfarbene Lamellen. 
Schwarze, kryſtalliniſche Maſſe. 


| Sieiomans harte und ſpröde Maſſe. 


Phosphorkupfer — Phosphormetalle. 
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Phosphormetalle 
Phosphorkupfer bildet vier Verbindungen: 
Cu P 
SS 
Cu. P 
Cu, P 
Phosphorma ngen Mn P 
Phosphorkob alt CoP 
Mhösphoruickttttee ne. 9 8 
birne 4, P, 
PFF ( 
Bhpsphörplatinı. n Pt P. 
Z N Aalen a "er 2 8 Zn P. 
„ ener Zn; P. 
eee 


Phosphorzinn. Die chemiſche Verbindung aus 
Zinn und Phosphor, enthaltend 79˙01% Zinn und 
20.99% Phosphor, entſteht beim Erhitzen von Zinn 
im Phosphordampf und bildet eine ſilberweiße, 
ſpröde Kryſtallmaſſe von ſtarkem Glanze. Man 
kann Phosphorzinn auch in der Weiſe darſtellen, 
daß man glaſige Phosphorſäure mit Kohle und 
Zinn erhitzt; man erhält aber dann eine an Phos⸗ 
phor viel ärmere Verbindung, welche 97:97 Zinn 
enthält. Um die für techniſche Zwecke gut verwend⸗ 
bare Verbindung darzuſtellen, iſt es am zweck⸗ 
mäßigſten, das Zinn in einem flachen Gefäße, 
welches Aehnlichkeit mit einer plattgedrückten 
Muffel beſitzt — oder an beiden Enden bis auf 
Zuleitungs⸗ und Abzugsröhren für die Phosphor⸗ 
dämpfe ganz geſchloſſen iſt, zu erhitzen, bis es gc: 
ſchmolzen iſt (circa 230° C.) und dann den in einer 
thönernen Retorte, welche mit dem Zinngefäße 
verbunden iſt, enthaltenen Phosphor zum Kochen 
zu bringen. Die über das geſchmolzene Zinn hin⸗ 
ſtreichenden Phosphordämpfe verbinden ſich unter 
ſtarker Wärmeentwickelung mit dem Metalle zu 
Phosphorzinn. 

Nach einem anderen Verfahren wird Phosphor⸗ 
zinn dadurch dargeſtellt, daß man über ſehr fein 
vertheiltes Zinn — ſogenannten Zinnſchwamm — 
Phosphordämpfe ſtreichen läßt. Um den Zinn⸗ 
ſchwamm zu erhalten, ſtellt man in eine wäſſerige 
Löſung von Chlorzinn eine Zinkſtange, ſammelt 
das in Form einer ſchwammartigen Maſſe aus: 
geſchiedene Zinn (Zinnſchwamm) und bringt es 
feucht in einen Tiegel, auf deſſen Boden man 
Phosphorſtangen gelegt hat. Das Zinn wird feſt 
in den Tiegel eingedrückt und dieſer zuerſt gelinder 
Hitze ausgeſetzt, damit alles Waſſer verdunſtet; 
ſodann wird ſtärkere Hitze gegeben, damit nicht 
nur das Zinn ſchmilzt, ſondern auch der Phosphor 
zum Verdampfen gebracht wird. Man fährt mit 
dem Erhitzen ſo lange fort, bis ſich an dem Tiegel 
feine Flammen von brennendem Phosphor mehr 
zeigen. Nach beendeter Operation findet man am 


Boden des Tiegels eine grobkryſtalliſirte Maſſe 


Phosphorzinn — Plaſch. 


Eigenſchaften 


Stahlgraue, ſpröde Maſſen, ſ. den Artikel: Phos⸗ 
phorkupfer. 


Wie Phosphoreiſen. 

Schwarze, kryſtalliniſche Maſſe. 

Schwarz, kryſtalliniſch. 

Silberweiß, ſehr hart, ſpröde. 

Werden durch ſtarkes Erhitzen in Phosphor und 
Metall zerlegt. 

Rothbraune Kryſtallnadeln. 

Weiße, kryſtalliniſche Maſſe. 

Glänzend weiß, kryſtalliniſch, 
Artikel: Phosphorzinn. 


ſpröde, ſ. den 


von zinnweißer Farbe, welche aus reinem Phos⸗ 
phorzinn beſteht. 


Pimelith, iſt ein Nickeloxydul⸗ und Magneſia⸗ 


ſilicat, das weder Schwefel noch Arſen enthält, 


bot: bis apfelgrün gefärbt iſt und ſich fettig 
anfühlt. (Ueber die Fundorte ebe den Artikel: 
Nickel, Productionsſtätten.) f 


Pinchbeck. Bezeichnung für eine Legirung, 
welche ihrer Zuſammenſetzung nach in die Gruppe 
der ſogenannten Rothgußmetalle, und zwar zu den 
kupferreichſten Arten derſelben gehört. Die Zu⸗ 
ſammenſetzung der Legirung iſt nämlich eine ſolche, 
daß ſie gewöhnlich nicht unter 88 ¾ Kupfer ent⸗ 
hält, der Kupfergehalt aber auch bis gegen 94% 
anſteigt. Pinchbeckmetall von guter Beſchaffenheit 
zeigt folgende Zuſammenſetzung: 


Kahr 88:8 93:6 

Séet Gei, Jet, 11˙2 64 
oder: 

Meſſing 1:0 0:7 

inter a 20 125 

Zur — 0˙7 


Dieſe Legirungen zeigen die Färbung des ſoge⸗ 
nannten rothen (d. i. mit Kupfer zuſammen⸗ 
geſchmolzenen) Goldes, ſind ſo dehnbar, daß man 
ſie zu ſehr dünnen Blechen auswalzen und letztere 
ſtanzen kann, was der Hauptverwendung des 
Pinchbeak zur Herſtellung von falſchem Schmuck 
und Beſchlägen ſehr zu ſtatten kommt. Da dieſe 
Legirung auch an der Luft in Bezug auf ihre 
Farbe ziemlich beſtändig iſt, ſo eignet ſie ſich in 
vorzüglichſter Weiſe zur Anfertigung von Maſſen⸗ 
artikeln, die als Schmuck billigſter Gattung ver⸗ 
wendet werden. 


Pinchbeck, ſ. auch Tombak, Meſſing (Roth⸗ 
meſſing) und Chryſokalk. 


Piſtarit, ſ. Kieſeleiſenſtein. 
Plaſch, ſ. Draht, geplätteter. 


Phosphorzinn — Plaſch. 
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Platin, Metall, chemiſches Zeichen Pt. (Der 
Name Platina ſtammt aus der ſpaniſchen Sprache 
und bedeutet: kleines Silber). Das Platin iſt in 
Europa erſt ſeit dem Beginn des 18. Jahrhunderts 
bekannt und gehört die Geſchichte der Entdeckung 
und Verwerthung dieſes Metalles zu den inter⸗ 
eſſanteſten Capiteln der Metallurgie. Erſt im 
Jahre 1736 wurde das Platin durch den ſpani⸗ 
ſchen Mathematiker Antonio d'Ulloa bekannt, der 
es aus dem goldführenden Sande des Fluſſes 
Pinto in Choco (Neugranada, Südamerika) ge⸗ 
winnen ließ. Den Metallurgen Südamerikas ſoll 
es ſchon ſeit langer Zeit bekannt geweſen ſein; 
der Name »Platina del Pinto“ iſt ſpaniſchen Urs 
ſprunges und iſt Platina nichts Anderes als ein 
Diminutivum für plata = Silber. Zur Zeit ſeiner 
Entdeckung galt das Platin für vollkommen 
werthlos und wurde ſogar, wo man es fand, in 
Flüſſe verſenkt, um die Anwendung desſelben zur 
Verfälſchung des Goldes zu verhindern. 1750 
erkannte der engliſche Gelehrte Watſon in den 
ihm von einem Münzprobirer auf Jamaika, 
Namens Wood, geſandten Platinproben ein 
eigenes Metall; 1752 wurde es durch den ſchwe⸗ 
diſchen Münzdirector Scheffer genauer unter⸗ 
ſucht; 1780 ſoll es zuerſt durch den franzöſiſchen 
Chemiker Chabaneau in Barren dargeſtellt 
worden ſein, was aber als nicht bewieſen anzu⸗ 
ſehen iſt. Andere Gelehrte, die ſich mit dem 
Studium dieſes Metalles befaßten, waren: Vau⸗ 
quelin, Fourcroy, Wollaſton, Tennant, 
Berzelius, Edward, Davy, Döbereiner, 
Wöhler, Fremy, Perſoz, Deville, Debray, 
Bunſen, v. Schneider u. ſ. w., und hat nament⸗ 
lich Wollaſton das Verdienſt, die Bearbei⸗ 
tung des Platins durch Schweißen gelehrt zu 
haben. 

In den natürlich vorkommenden Platinkörnern 
wurden bei dieſen Unterſuchungen neben dem Platin 
noch andere das Platin faſt immer begleitende 
Metalle, die ſogenannten Platinmetalle, entdeckt, 
und zwar 1803 von Wollaſton das Palladium 
und Rhodium, 1804 von Tennant das Jridium 
und Osmium und 1845 von Claus das Ru⸗ 
thenium (j. Platinmetalle). 

Da man durch die beſonderen Eigenſchaften des 
Platins auf den Werth dieſes Metalles auf⸗ 
merkſam geworden war, wurde nach Fundſtätten 
desſelben eifrig geſucht und wurden ſolche, und 
zwar ſogleich ſehr reiche Lager am Ural entdeckt, 
deren Ausbeutung umſo eifriger in Angriff ge⸗ 
nommen wurde, als in dem Schuttſande, in 
welchem ſich das Platin vorfindet, auch Gold 
enthalten iſt. Da die Fundſtätten des Platins 
am Ural Krongut waren, ſo mußte alles Roh⸗ 
platin nach Petersburg geſendet werden, und wurde 
dort, nachdem es Wollaſton gelungen war, die 
Verarbeitung dieſes Metalles durch Schweißung 
anzubahnen, eine Scheideanſtalt errichtet, welche 
die uraliſchen Erze zu verarbeiten hatte. 
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Man wußte aber mit dem Platin nichts Be⸗ 
ſonderes anzufangen und blieb dasſelbe durch 
lange Zeit nur eine Rarität, denn auch wegen 
ſeiner ziemlich unſcheinbaren grauen Farbe fand 
das Platin auch keinen Anklang zur Darſtellung 
von Schmuckwaaren. So kam es, daß ſich in 
Petersburg allmählich eine Platinmenge von 
450 Pfund (1 ruſſiſches Pfund — 409,512 Gramm) 
anhäufte. Um dieſelbe zu verwerthen, machte die 
ruſſiſche Regierung den Verſuch, das Platin aus⸗ 
zumünzen und wurden in den Jahren 1828 — 1830 
Imperial⸗Ducaten, Drei-, Sechs⸗ und Zwölf⸗ 
Rubelſtücke geprägt. Da dieſe Münzen aber 
keinen Zwangscurs hatten, kamen ſie nie in den 
großen Verkehr und wurden 1845 wieder ganz 
eingezogen. Erſt als im Jahre 1858 die Platin⸗ 
preiſe ſehr raſch ſtiegen, ergriff man in Petersburg 
wieder den Gedanken, die Vorräthe an Platin, 
welche das Gewicht von 14.250 kg.! erreicht 
hatten, in Form von Münzen zu verwerthen, 
ließ denſelben aber wieder aus techniſchen Gründen 
fallen. 

Erſt nachdem man die außerordentlich große 
Indifferenz des Platins gegen viele chemiſche Ein⸗ 
wirkungen kennen gelernt hatte, fand das Platin 
zuerſt in chemiſchen Laboratorien und ſpäter in 
Fabriken chemiſcher Producte (Schwefelſäure⸗ 
fabriken) Eingang; die allgemeine Anwendung des 
Platins hat aber eigentlich erſt in dem Zeitpunkte 
begonnen, in welchem es gelang, das Platin im 
Knallgasgebläſe zu ſchmelzen und hierdurch auch 
die Möglichkeit gegeben war, das Metall durch 
Schmieden, Walzen, Stanzen, Drahtziehen u. ſ. w. 
in jede beliebige Form zu bringen. 

Platin. Vorkommen. Es giebt nur ein 


Platinerz, welches meiſt in Form kleiner Körner, 


nur ſehr ſelten in Form etwas größerer Stücke 
vorkommt und gediegenes Platin nebſt den ſo⸗ 
genannten Platinmetallen (Palladium, Rhodium, 
Iridium, Osmium und Ruthenium) im Gemenge 
mit Sand enthält. Dieſe Metallkörner verhalten 
ſich oft in chemiſcher Beziehung ſehr verſchieden; 
während nämlich ein Theil derſelben von Königs⸗ 
waſſer aufgelöſt oder angegriffen wird (meiſt 
Platin mit Rhodium, Iridium, Palladium, 
Kupfer, Eiſen, etwas Osmium und ſehr wenig 
Ruthenium), bleiben andere, härtere Körner davon 
unberührt (vorwiegend Osmiridium mit Rhodium, 
Ruthenium, ſowie geringe Mengen Palladium, 
Iridium, Rhodium und Platin). Da ſich dieſen 
Legirungen auch noch Körner oder Flittern von 
Gold, Chrom- und Magneteiſenerz, Titaneiſen, 
Quarz, Zirkon, Spinell, Serpentin ꝛc. beigemengt 
vorfinden, ſo iſt die Zuſammenſetzung des Platin⸗ 
etzes eine wechſelnde und zeigen ſich, ſelbſt an 
Erzen aus nicht ſehr entfernt von einander 
liegenden Fundſtätten, mitunter bedeutende Ver⸗ 
ſchiedenheiten im Platingehalte. 

Der Platingehalt der Erze aus verſchiedenen 
Fundſtätten beträgt: 


Platin. 
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erz 3 
ee eee e ee eee 7164-8781 
aus Südamerika . 8480-8850 
„ Californien . . 8576-8986 
EE e 8618 — 
. 78 80—86˙18 
e e e 82.058610 
„ Auſtralien 8375 —85˙75 


Der Iridiumgehalt des Rohplatins wechſelt von 


Spuren bis zu 27:79%,. 


Der Palladiumgehalt beträgt zwiſchen Spuren 


und 1-96 ¼. Der Osmiumgehalt wechſelt zwiſchen 
Spuren und 27.32%. Osmium⸗Iridium iſt vor⸗ 
handen zwiſchen 1˙40 und 27·65%. 

Der Gehalt des Rohplatins an Rhodium be⸗ 
trägt 0,30 20%. Außerdem kommen kleine Men⸗ 
gen von Gold (bis zu 315% in ſpaniſchen 
Platinerzen), Kupfer, Eiſen vor und wurde in 
einigen Platinerzen auch etwas Queckſilber ge⸗ 
funden. 

Das Platin findet ſich höchſt ſelten primär 
gelagert, meiſt in Körnern im Schuttlande und 
im Sande der Flüſſe (Platinſeifen); aller Wahr⸗ 
ſcheinlichkeit nach iſt Serpentin ſein Muttergeſtein, 
indem es mit Chromeiſenſtein in Serpentin ver⸗ 


wachſen gefunden wurde und noch in den Platin- 


ſeifen immer Serpentinſtücke angetroffen werden. 

Hauptfundorte des Platins ſind Braſilien, Peru 
und die weſtlichen Abhänge des Urals, die Oſt⸗ 
abhänge dieſes Gebirges enthalten in ihrem 
Schuttlande überwiegend Gold. Es wurde in faſt 
allen Goldwäſchereien der Erde Platin, wenn auch 
in geringen Mengen, entdeckt; die ertragreichſten 
Wäſchereien ſind die von Condoto in der Provinz 
Uovita, von Santa Rita oder Viroviro, von 
Santa Lucia, vom Iro, von Apoto, wo Gold 
und Platin im Alluvium bis zu einer Tiefe von 
63m ſich finden. In den Provinzen Matto Groſſo 
und Minas Geraes in Braſilien wird Platin im 
goldführenden Alluvium gefunden. Ferner fand 
man es in Braunſteinadern im verwitterten Sienit 
bei Santa Roſa des Oſos in der columbiſchen 
Provinz Antioquia; des weiteren im Fluſſe Jacky 
auf Sanct Domingo. Die wichtigſten Fundorte 
am Ural ſind Niſchne⸗Tagilst, Goroblagodat, 
Kuſchwa, Niſchne⸗Turinsk, Bogoslowsk, Slatouſt, 
Werch⸗Iſetsk, Newiansk, Bilimbajewsk. 

Andere Orte, wo noch Platin gefunden wird, 
find das Ratoogebirge auf Borneo, Jvalofluß in 
Lappland, Wilhelmshütte im Harz, in Ohlaplän 
in Ungarn, in Wicklow in Irland, Röraas in 
Norwegen, Ibbenbühren in Weſtfalen, in den 
Goldſeifen Auſtraliens u. ſ. w. 

Gewöhnlich werden blos kleine Körner von 
Platin gefunden, doch kommt es hie und da auch 
in größeren Maſſen vor; das größte Stück, welches 
bis nun gefunden wurde, wog etwas über 23 ruſſi⸗ 
ſche Pfunde. 


Platin. 


Da das Platin ein ſteter Begleiter des Goldes 
zu ſein ſcheint und gegenwärtig die genaue Schei⸗ 
dung dieſer Metalle auch in großem Maßſtabe 
durchgeführt werden kann, ſo ſteht zu erwarten, 
daß auch durch die Goldproduction alljährlich eine 
gewiſſe Menge von Platin dem Weltmarlte zus 
gebracht wird. 

Platin. Gewinnung des Platins. Bis nun 
gewinnt man Platin ausſchließlich aus dem Schutt⸗ 
lande (Seifengebirge), welches durch die Zerſtörung 
Platin führender Geſteine entſtanden iſt und das 
Vorland der betreffenden Gebirge bildet. Im Ural 
wird das Platin in ſehr primitiver Weiſe durch 
Handwäſcherei gewonnen. Man gräbt zuerſt an 
jenen Stellen, an welchen man Platin zu finden 
hofft, einen kleinen etwa drei Meter tiefen Schacht 
und nimmt eine Probeſchlämmung der verſchiedenen 
Erdſchichten vor. Erweiſt ſich das Ergebniß als 
günſtig, ſo wird die Erde in geneigten Holztrogen 
mit Waſſer behandelt, wodurch die leichten Theile 
fortgeſchwemmt werden und wird der an den 
Querleiſten des Troges hinterbleibende Sand noch 
mit Bürſte und Waſſer behandelt, um die ſchwereren 
Mineraltheilchen, namentlich Magnetitſand, ſo viel 
als möglich zu beſeitigen. Es hinterbleibt ſchließ⸗ 
lich eine Maſſe, welche faſt ausſchließlich aus 
Körnern von Platinerz und Gold nebſt feinen 
Flittern dieſer Körper beſteht und den Scheidungs⸗ 
anſtalten zugeführt wird. 

Die weitere Behandlung des Rohplatins erfolgt 
dann auf verſchiedene Weiſe, je nachdem das 
Platinerz Gold beigemengt enthält oder nicht. 
Im erſteren Falle wird es durch längere Zeit mit 
Queckſilber behandelt, welches alles in freiem Zu⸗ 
ſtande vorhandene Gold auflöſt und das Platinerz 
nebſt noch beigemengtem Sande hinterläßt. Der 
Rückſtand wird nun durch längere Zeit — bis zu 
zehn Stunden — in Porzellanſchalen mit einem 
Gemiſch aus Salpeterſäure und Salzſäure (Königs⸗ 
waſſer) gekocht und erhält man dann eine Löſung 
von Platinchlorid und Jridiumchlorid. Der Ver⸗ 
brauch an Königswaſſer bei dieſer Operation iſt 
ein ſehr bedeutender, indem man das Platinerz 
zu wiederholtenmalen mit Königswaſſer aus⸗ 
kochen muß, um alles Platin und Iridium in 
Löſung zu bringen: 1 Th. Erz erfordert 10—15 Th. 
Königswaſſer. 

Die Löſung wird ſo lange mit Ammoniak ver⸗ 
ſetzt, bis ſie faſt nicht mehr ſauer reagirt und 
ſcheidet ſich dann ein ſchwerer, gelber Niederſchlag 
ab, welcher aus dem ſchwer löslichen Doppelſalze 
Chlorplatin⸗Chlorammonium (Platinſalmiak) be⸗ 
ſteht. Man fügt dann der Flüſſigkeit wieder 
Salmiaklöſung zu, ſo lange noch ein Niederſchlag 
von Platinſalmiak gebildet wird. Die von dem 
Niederſchlag getrennte Flüſſigkeit wird bis auf 
ein Zwölftel ihres urſprünglichen Volumens ein⸗ 
gedampft, und ſcheiden ſich aus ihr beim Erkalten 
rothgefärbte Kryſtalle von Chloriridium⸗Chlor⸗ 
ammonium (Jridiumſalmiak) aus. Die hinter⸗ 
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bleibende Flüſſigkeit wird zur Trockne verdampft 
und der Rückſtand bei einem neuerlichen Kochen 
von Erz mit Königswaſſer mitverarbeitet. Die 
durch Kochen mit Königswaſſer nicht gelöſten Theile 
des Platinerzes beſtehen zum größten Theile aus 
Osmium ⸗Iridium und den anderen Platinmetallen 
und werden für ſich zur Gewinnung dieſer Metalle 
verwendet. 

Durch Verarbeitung der Platinerze auf dieſem 
Wege erhält man immer nur ein Platin, welches 
gewiſſe Mengen von Iridium enthält, und iſt auch 
das Iridium immer etwas platinhältig. Man kann 
aber durch Abänderung des hier beſchriebenen Ver⸗ 
fahrens nach verſchiedenen Methoden Platin dar⸗ 
ſtellen, welches vollkommen frei von Iridium iſt. 
Für die Anwendung des Platins zur Herſtellung 
von Geräthen erſcheint die Darſtellung eines Iri⸗ 
dium enthaltenden Metalles ſogar von Vortheil, 
indem ganz reines Platin ſehr weich iſt und nur 
die Härte von Kupfer beſitzt; es ſind in Folge 
deſſen Geräthe aus ganz reinem Platin einer ſehr 
ſtarken Abnützung unterworfen. 

Um aus dem Platinſalmiak das Platin her⸗ 
zuſtellen, wäſcht man denſelben zuerſt mit kaltem 
Waſſer aus; da das Doppelſalz zwar in kaltem 
Waſſer ſehr ſchwer, aber nicht ganz unlöslich iſt, 
ſo geht immer eine gewiſſe Menge des Salzes in 
Löſung, und werden daher die Waſchwäſſer ſorg⸗ 
fältig geſammelt. Durch Einlegen einer Zinkſtange 
in dieſes Waſſer werden alle darin in Löſung ent⸗ 
haltenen Metalle in Form eines ſchwarzen Pulvers 
gefällt, welches wieder bei einer Kochung von 
Platinerz mit Königswaſſer verarbeitet wird. 

Der getrocknete Platinſalmiak wird in einem 
Graphittiegel bei ſo niederer Temperatur als möglich 
erhitzt, um ihn zu zerſetzen; bei richtig geführter 
Operation hinterbleibt eine graue poröſe Maſſe, 
die aus feinſt vertheiltem Platin beſteht und als 
Platinſchwamm bezeichnet wird. Wenn man bei 
der Zerſetzung des Platinſalmiaks eine zu hohe 
Temperatur anwendet, ſo ſintern die Platintheilchen 
zuſammen, und wird dadurch die ſpätere Bearbeitung 
erſchwert. Der Platinſchwamm wird mit Waſſer 
zu feinem Pulver zerrieben und dieſes mit Waſſer 
zu einem Brei angemacht, welchen man in einer 
ſchwach koniſchen, innen mit Fett beſtrichenen 
Meſſingröhre, in welche ein ſtählener Kolben paßt, 
zuerſt einem ſchwächeren Druck unterwirft, um 
alles Waſſer auszupreſſen, und dann ſehr ſtark 
zuſammendrückt. Man kann dann das Platin, 
welches ſchon ſo feſt zuſammenhaftet, daß es einen 
Cylinder bildet, aus der Röhre ſchieben. Der Cy⸗ 
linder wird ſodann ſchwach ausgeglüht, um alles 
Waſſer zu entfernen und das Fett zu zerſtören 
und ſodann in einem bedeckten Tiegel durch 
20 Minuten der ſtärkſten Weißgluth ausgeſetzt, 
wodurch die vollſtändige Verſchweißung der Platin⸗ 
theilchen erfolgt. Der weißglühende Block wird 


dann raſch auf einem Amboß ausgeſchmiedet und 
wied dieſes Ausſchmieden nach wiederholtem An⸗ 
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wärmen, da das Platin die Wärme ſehr Port 
abgiebt, fortgeſetzt, um ſchließlich Barren zu er⸗ 
halten, welche durch Walzwerke zu Blech oder 
durch Drahtzüge zu Draht verarbeitet werden 
können. 

Das eben beſchriebene umſtändliche Verfahren 
zur Darſtellung von dichtem Platin wurde ſo lange 
befolgt, als es nicht möglich war, größere Mengen 
des Metalles zu ſchmelzen. Bei Anwendung des 
Knallgasgebläſes iſt es aber mit keinen Schwierig⸗ 
keiten verbunden, ſehr bedeutende Mengen von 
Platin zu ſchmelzen, und kann man das Platin⸗ 
pulver, wie es durch Zerreiben der durch Aus⸗ 
glühen von Platinſalmiak erhaltenen Maſſe er⸗ 
halten wird, ſogleich in einem Kalktiegel nieder⸗ 
ſchmelzen. Der älteſte Apparat, welcher hierfür 
angewendet wurde, hat die in Fig. 167 abgebildete 
Form. Er beſteht aus einem Kalkblock, in welchem 
eine ſchüſſelförmige Vertiefung, als Schmelzherd 
dienend, angebracht iſt. Ein ähnlich geſtalteter 


Fig. 167. 


Kalkblock, welcher oben eine Oeffnung zur Ein⸗ 
führung der Düſe des Knallgasgebläſes A B beſitzt, 
dient als Deckel. Man füllt bei der Schmelzung 
das Schmelzgefäß ganz mit Platinpulver an und 
erhält dann das geſchmolzene Platin als einen 
ſcheibenförmigen Kuchen P. Da das geſchmolzene 
Platin im Vergleich zum Platinpulver ein ver⸗ 
hältnißmäßig ſehr geringes Volumen beſitzt, ſo 
fallen die Platinkuchen ziemlich klein aus, und iſt 
es daher zur Erzielung größerer Barren, welche 
dann weiter zu verarbeiten ſind, erforderlich, das 
Platin nochmals umzuſchmelzen und in Formen 
zu gießen (ſ. Bearbeitung des Platins.) 
Platin. Darſtellung von iridium⸗ und rhodium⸗ 
hältigen Platin auf trockenem Wege. Wenn man 
Platinerz, welches durch Handſcheidung ſo viel 
als möglich von Osmiumiridium befreit iſt, in 
einen Schmelzapparat von der in Fig. 168 und 169 
abgebildeten Form, mit Kalk gemiſcht, durch Knall⸗ 
gas niederſchmilzt, ſo erhält man einen Metall⸗ 
kuchen, welcher nach längerer Einwirkung der Hitze 
des Knallgasgebläſes nur aus Platin, Iridium und 
Rhodium beſteht. Bei dieſer Verſchmelzung ver⸗ 
ſchlacken Eiſen und Kieſelſäure vollſtändig, Gold, 
Rhodium, Palladium und Kupfer verflüchtigen 
neben der Ueberosmiumſäure, und kann man die 
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aus dem Kalkofen abziehenden Dämpfe in einen 
Raum leiten, in dem ſich die Metalle verdichten, 
Die Osmiumdämpfe können durch Leiten über 
mit Ammoniak gefüllte Gefäße zurückgehalten 
werden. Durch nochmaliges — unter Umſtänden 
durch ein drittes Schmelzen erhält man ſchließlich 


Fig. 168 und 169. 


einen Metallklumpen, welcher 90-96% Platin 
und außerdem nur noch dem urſprünglich angewen⸗ 
deten Erze entſprechende Mengen von Iridium 
und Rhodium enthält. 


Platin. Platinproduction der Erde. Die 
Angaben über die jährliche Platinproduction ſind 
ungemein ſchwankende und beziehen ſich nur auf 
die Mengen von eigentlichem Platinerz (goldfreiem), 
welches aber nur zum Theile aus Platin beſteht, 
indeß der Reſt aus den das Platin begleitenden 
Metallen (Iridium, Osmium u. ſ. w.) zuſammen⸗ 
geſetzt iſt. 

Bis nun nimmt Rußland die erſte Stelle unter 
den Platinerz liefernden Ländern ein; die frühere 
in Folge der Anhäufung des nicht verwendbaren 
Metalles auf ein höchſt beſcheidenes Maß beſchränkte 
Leiſtungsfähigkeit der ruſſiſchen Platinwerke ſoll 
ſich durch Erweiterung der Betriebe auf die jähr⸗ 
liche Leiſtung von 4400 kg Platinerz geſteigert 
haben. Zunächſt ſteht die Platinproduction der 
ſüdamerikaniſchen Fundſtätten, welche mit einer 
Jahresleiſtung von rund 450 —500 kg geſchätzt 
werden, indeß Borneo 100 kg ergeben ſoll. Rechnet 
man hierzu noch jene Platinmengen, welche von 
Californien und Auſtralien geliefert werden, und 
ferner jene, welche in der Neuzeit aus den bei der 


elektrolytiſchen Verarbeitung von Erzen in großem 
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Maßſtabe gewiſſermaßen als Nebenproduct aus 
dem Scheideſchlamm gewonnen werden, rund auch 
mit 100 kg, ſo ergiebt ſich annähernd eine Jahres⸗ 
production von etwa 5100 kg Platinerz. Nimmt 
man den Gehalt dieſer Erze an reinem Platin 
mit 80% an, ſo beträgt die Jahresproduction an 
Platin derzeit 4080 kg. Genauere Angaben über 
die in der Neuzeit gewonnenen Platinmengen 


liegen nicht vor; ſelbſt aus Rußland fehlen die 
Angaben ſeit dem Jahre 1882. 


Platin, Mengen des jährlich in Rußland pro⸗ 
ducirten Platins: 


Jabr Kilogramm 
A WIR IN 1574 
E E ER 1541 
TOT EN ERDE 1721 
VETDI eege, eee 2262 
1880 h mn REN TE 2951 
1881 ee en een 2984 
188 Nenn 4082 


Der jährliche Bedarf an Platin für die ver⸗ 
ſchiedenen Zwecke, der aber in Folge der Anwen⸗ 
dung des Platins für elektriſche Zwecke in ſteter 
Zunahme iſt, wird auf mindeſtens 7000 kg ges 
ſchätzt. Wenn hiervon ein Viertel — 1750 kg in 
Form von Altplatin (Bruchplatin) zur Verfügung 
ſteht, jo ergiebt ſich ein Jahresbedarf von 5250 kg 
Platin, der nach den oben gemachten Angaben 
von der Production nicht ganz gedeckt wird. Wenn 
daher nicht in der nächſten Zukunft neue Fund⸗ 
ſtätten von Platin erſchloſſen werden, ſo iſt zu 
gewärtigen, daß der im Laufe der letzten zehn 
Jahre fortwährend ſteigende Preis des Platins 
noch bedeutend höher werden dürfte. 

Im Jahre 1889 wurde Ikg Platin mit 950 
bis 1000 Mark bezahlt, koſtete aber 1890 netto 
2000 Mark, ſank dann wieder (1894) auf etwa 
1400 Mark, und iſt ſeither der Handelswerth des 
Platins wieder in ſtarkem Steigen. 

Platin. Eigenſchaften des Platins. Ge⸗ 
ſchmolzenes und ganz reines, von Iridium freies 
Platin iſt jo weich wie Kupfer, weißer als ge⸗ 
wöhnliches Platin und verdichtet Gaſe an ſeiner 
Oberfläche; gehämmertes Platin iſt poröſer und, 
da es häufig Iridium und Osmium enthält, 
weniger weich. Die Farbe liegt zwiſchen Stahl⸗ 
grau und Zinnweiß, der Glanz iſt geringer 
als der des Silbers; das ſpecifiſche Gewicht 
beträgt nach Clarke 20875, nach Borda 
20:98, nach Sickingen 21.061, nach Wollaſton 
21:25, nach Berzelius 21-45, nach Klapproth 
2174, nach Cloud (bei 170) 23543, nach Mar⸗ 
hand 21˙3, nach Deville und Debray (bei 
1760 21:48— 21:50; die ſpecifiſche Wärme nach 
Regnault 003243, nach Dulong und Petit 
0:03414. Das Platin iſt hämmerbar, läßt ſich zu 
dünnem Blech auswalzen und zu feinem Drahte 
ziehen; feinſter Draht kann nur aus chemiſch⸗ 
reinem Platin hergeſtellt werden, da bei der ge: 
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ringſten Spur von Iridium, ſobald der Draht bis zu 
einer geringen Dicke gezogen iſt, Zerreißen eintritt. 
Bezüglich der Hämmerbarkeit nimmt das Platin 


den fünften Platz ein (ſ. den Artikel: Platin, 


Stellung des Platins in Bezug auf die Hämmer⸗ 


barkeit), in Bezug auf die Ziehbarkeit den dritten 
(ſ. den Artikel: Platin, Stellung des Platins in 
Bezug auf die Ziehbarkeit); die Härte beträgt 375, 
wenn die des Eiſens = 1000, die des Blei = 16 
iſt (vgl. den Artikel: Härteſcala nach Calvert); 
es iſt härter und feſter als Gold und faſt ebenſo 


dehnbar wie dieſes; es zerreißen hartgezogene 


Platindrähte bei einer Belaſtung von 21.500 bis 


25.100 kg pro Quadratzoll, geglühte bei einer ſolchen 
von 17.250 20.150 kg. 

Die Wärmeleitungsfähigkeit des Platins iſt 
klein, etwa gleich groß wie die des Bleies (ſ. den 
Artikel: Wärmeleitungsfähigkeit der Metalle nach 
Widemann und Franz, und Wärmeleitungs⸗ 
fähigkeit der Metalle nach Calvert und Johnſon). 

Die Leitungsfähigkeit für Elektricität beträgt 
24, wenn die des Silbers — 120 angenommen 
wird (ſ. den Artikel: Leitungsfähigkeit der Metalle 
für Elektricität). 

Die lineare Ausdehnung des Platins beim Er⸗ 
wärmen iſt kleiner als die irgend eines anderen 
Metalles; nach Lavoiſier und Laplace beträgt 
He zwiſchen 1 und 100% /, nach Troughton 
00009918, nach Dulong und Petit / (ſ. die 
Tabelle: Lineare Ausdehnung der Metalle zwiſchen 
0100 C. nach Calvert und Johnſon). Ziele 
Eigenſchaft der geringen linearen Ausdehnung 
des Platins bewirkt auch, daß ſich dieſes Metall 
gut zum Einſchmelzen in Glas eignet und z. B. 


in Glasgefäße eingeſchmolzene Platindrähte nicht 
undicht werden, ſelbſt wenn das Gefäß luftleer 
iſt. (In den elektriſchen Glühlampen wird der 


Strom dem Kohlefaden durch zwei in das Glas 
eingeſchmolzene Platindrähte zugeführt.) 


Platin. Stellung des Platins in Bezug 
auf die Hämmerbarkeit. Gold, Silber, Kupfer, 
Zinn, Platin, Blei, Zink, Eiſen, Nickel. 


Platin. Stellung des Platins in Bezug 
auf die Ziehbarkeit. Gold, Silber, Platin, 
Eiſen, Kupfer, Zink, Zinn, Blei, Nickel. 

Das im Allgemeinen poröſe Platin iſt in 
Rothgluth für Waſſerſtoff vollkommen durchdring⸗ 
lich, für Sauerſtoff, Stickſtoff, Kohlenſäure und 
die meiſten anderen Gaſe aber nicht. 

Licht und Feuchtigkeit wirken nicht verändernd 
auf das Platin ein; in gewöhnlichen Schmelzöfen 
ſchmilzt es nicht, wohl aber ohne Oxydation vor 
einem mit Knallgas oder einem Gemiſch aus 
Leuchtgas und Sauerſtoff geſpeiſten Gebläſe; der 
Schmelzpunkt wurde früher bei 2600 oder 2534, 
jetzt nach Deville und Debray mit 2000, nach 
Becquerel mit 1600° C. angenommen; in der 
Nähe des Schmelzpunktes kryſtalliſirt es, in Form 
von Drähten längere Zeit dieſer Temperatur aus⸗ 
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geſetzt, in Würfeln und Octaedern; doch kryſtalli⸗ 
ſirt es auch rhomboedriſch. Im elektriſchen Licht⸗ 
bogen kann Platin verflüchtigt werden. 

Beim Erhitzen mit Subſtanzen, welche Chlor, 
Brom, Jod, Schwefel und Selen abgeben, ſowie 
von ſchmelzenden Jodiden, Bromiden, Schwefel⸗ 
alkali⸗ und Cyanalkalimetallen, wird es ange⸗ 
griffen. Aetzalkalien, ſowie ſalpeterſaure Salze der 
Alkalien und Erden, Lithionſalze und Aetzbaryt 
oxydiren es bei erhöhter Temperatur auch unter 
Luftabſchluß; gegen ſchmelzendes Aetzkali und 
Salpeter ſchützt man Platintiegel in der Art, 
daß man ſie mit einem dünnen Goldüberzug ver⸗ 
ſieht, indem man auf die blanke Fläche des Bleches 


Gold aufſchmilzt, bis zu der nöthigen Dicke walzt 


und aus dem Material Tiegel und Schalen her⸗ 
ſtellt. 
Das Platin verbindet ſich mit Arſen, Antimon, 


Wismuth, Cadmium, Zinn und Blei in mäßig 


hoher Temperatur, bei einer weiteren Steigerung 
der Wärme ſchmilzt es auch mit Kupfer und Silber 
zuſammen; bei Vorhandenſein von Phosphor ent⸗ 
ſteht Phosphorplatin, welches die hohen Tempe⸗ 


raturen bei Bearbeitung und beim Schmelzen nicht 


verträgt; Platintiegel, in welchen man Phosphor⸗ 
verbindungen erhitzt, werden leicht ſchadhaft; der 
Tiegel ſchmilzt an ſolchen Stellen oder bekommt 
nach dem Erkalten Riſſe; in Berührung mit 
Kohle ſchmilzt Platin leichter als reines Platin; 
beim Glühen in Ruß oder Zuckerkohle ſchmilzt 
es in einem Thontiegel in einem mit heißer 
Luft angeblaſenen Ofen vollſtändig. Platintiegel 
werden, in Holzkohlen erhitzt, durch Aufnahme 
von Silicium, Phosphor oder Kohlenſtoff aus der 
Aſche und der Subſtanz der Kohle ſpröde und 
leichtſchmelziger; man muß, um dem vorzubeugen, 
den Tiegel beim Glühen in einen mit Magneſia 
ausgefütterten heſſiſchen Tiegel ſtellen. 

Durch die einfachen Säuren, ſelbſt im con⸗ 
centrirteſten Zuſtand, wird das Platin ebenſo 
wenig wie durch geſchmolzenes ſaures ſchwefelſaures 
Alkali angegriffen, dafür aber durch Miſchungen 
von Salpeter- und Salzſäure, Chromſäure und 
Salzſäure, Salpeter und Salzſäure, Kochſalz und 
Salpeterſäure, Salmiak und Salpeterſäure, mans 
ganſaures Alkali und Salzſäure, Salzſäure und 
Manganſuperoxyd, ebenſo durch aus Eiſenchlorid 
frei werdendes Chlor, und durch ſchmelzendes 
Kalihydrat und Salpeter, ſowie durch eine ſiedende 
Cyankaliumlöſung. Als Löſungsmittel für Platin 
dient gewöhnlich Königswaſſer. 

Charakteriſtiſch iſt für das Platin wie für die 
Platinmetalle die Contactwirkung oder⸗katalytiſche⸗ 
Kraft, d. i. die Eigenſchaft, daß durch ſeine bloße 
Anweſenheit chemiſche Vorgänge hervorgerufen 
werden, ohne daß es ſelbſt in dieſelben eintritt, 
und zwar iſt dieſe Wirkung umſo kräftiger, je 
feiner zertheilt das Platin iſt. So entzündet ſich 
ein Gemenge von Sauerſtoff und Waſſerſtoff in 
Gegenwart von Platinſchwamm; ſchweflige Säure, 
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Waſſerdampf und Sauerſtoff verbinden ſich, über 
ſchwach erhitzten Platinſchwamm geleitet, zu 
Schwefelſäure, Ammoniak und Sauerſtoff zu Sal⸗ 
peterſäure, Stickſtoff und Waſſerſtoff zu Ammoniak. 
Doch auch Platindraht und Platinblech haben in 
beſchränktem Maße die Eigenſchaft der Contact⸗ 
wirkung: ſo wird von einer Platinblechſpirale 
Knallluft ſchon bei 50° C. entzündet. 


Platin. Bearbeitung des Platins. Bevor 
man das Schmelzverfahren für Platin kannte, 
wurde dieſes Metall gewiſſermaßen ſchon bei feiner | 
Darſtellung einer mechaniſchen Bearbeitung unter: 
zogen, indem man das ſtark zuſammengedrückte 
Platinpulver der Schweißhitze ausſetzte und die 
ſo erhaltenen Platinbarren durch Ausſchmieden 
dichter zu machen ſuchte (vgl. Darſtellung des 
Platins). Gegenwärtig wird jedes Platin, ſoferne 
man es nicht ſelbſt directe aus Erzen dargeſtellt 
hat, mindeſtens einer raffinirenden Schmelzung 
unterzogen und dann in Barren von entſprechender 
Form gegoſſen. Man bedient ſich hierfür des oben 
beſchriebenen Kalktiegelapparates Fig. 168 und 169, 
welcher mit Knallgas aus Waſſerſtoff⸗Sauerſtoff 
oder Leuchtgas und Sauerſtoff angeblaſen wird. 
Man ſchmilzt hierbei nicht nur die kleinen Klumpen, 
welche man durch Schmelzen von Platinpulver 
erhalten hat, zu größeren Maſſen zuſammen, 
ſondern raffinirt auch nicht ganz reines Platin 
durch längeres Schmelzen, indem noch vorhandene 
Reſte von Osmium und anderen flüchtigen Metallen 
zur Verdampfung gebracht werden. 

Das Gießen des geſchmolzenen Platins zu einem 
Barren erfolgt am beſten in einer gußeiſernen Form, 
welche an der Innenſeite wohl geglättet und mit 
Magneſia ausgeſtampft iſt. Unmittelbar vor dem 
Guſſe ſoll die Form durch Herumlegen von glühenden 
Kohlen ſtark angewärmt werden, damit das ein⸗ 
gegoſſene Platin zu einem zuſammenhängenden 
Block erſtarren kann. Ein richtig gegoſſener Platin⸗ 
barren zeigt eine glatte Oberfläche und auf dem 
Bruche ein gleichförmiges. Gefüge. 

Was die mechaniſche Bearbeitung des Platins 
anlangt, unterſcheidet ſie ſich von jener anderer 
walz⸗ und ziehbarer Metalle, welche ſich auch 
ſchweißen laſſen, nur dadurch, daß das Platin 
eine ſehr raſche Bearbeitung erfordert, indem es 
ſehr ſchnell abkühlt. Wenn daher ein größerer 
Platinblock geſchmiedet werden ſoll, iſt es ange⸗ 
zeigt, das Schmieden in der Weiſe vorzunehmen, 
daß das Arbeitsſtück nach Bedarf durch das Leucht⸗ 
gasgebläſe ſchnell wieder angewärmt werden kann. 


Platin. Schweißen von Platin. Da dieſes 
Metall auch beim Glühen an der Luft kein Oxyd 
anſetzt, kann man zwei Stücke desſelben, ſoferne 
fie nur bis zum erforderlichen Higegrad erwärmt 
ſind, durch raſch geführte Hammerſchläge ver⸗ 
ſchweißen. Zur vollkommenen Schweißung muß 
das Platin auf Heißgluth erhitzt werden, und wenn 
der Hammer darauf fällt, mindeſtens noch roth⸗ 


Platin. 


glühend ſein; kleinere Stücke werden zu dieſem 
Zwecke durch ein Löthrohr oder mit einer Glas⸗ 
bläſerlampe, größere zwiſchen Kohlen in einer 
Schmiedeeſſe erhitzt; das glühende Metall muß 
ſchnell auf den Amboß kommen und der Schlag 
augenblicklich geführt werden; größere dünne Stücke 


müſſen öfters ins Feuer und unter den Hammer 


gebracht werden, weil die Schweißung nur ſtück⸗ 
weiſe erfolgen kann. Bei größeren dicken Stücken 
erfolgt die Schweißung leichter, weil ſie die Hitze 
länger anhalten. 

Sollte das Platin angelaufen ſein, ſo darf man 
es nicht mit einer Feile abreiben, ſondern mit 
einer ſcharfen Feilenkante glatt und glänzend 
ſchaben und iſt Poliren zu unterlaſſen; der Schlag 
beim Schweißen darf nicht zu heflig ſein, damit 


das Platin nicht geſtreckt werde. Nach dem Schweißen 


kann das Metall beliebig geſtreckt und gehämmert 
werden. 


Platin. Blech und Draht aus Platin. 
Das Walzen von Platin geht wegen der großen 
Dehnbarkeit des Metalles gut von ſtatten; es muß 
jedoch dafür geſorgt werden, daß das Blech ſchnell 
durch die Walzen läuft und immer wieder bis zur 
Rothgluth angewärmt wird. Man ſtellt durch 
Walzen Bleche dar, welche nur die Dicke von 
feinem Briefpapier beſitzen; in Folge ihrer großen 
Dichtigkeit eignen ſich derartige Bleche in ausge⸗ 
zeichneter Weiſe zur Anfertigung von Geräthen 
für chemiſche Laboratorien, als: kleine Schmelz⸗ 
tiegel und Deckel für ſolche, Schüſſelchen u. ſ. w. 

Platinfolie kann auch durch unmittelbares Forte 
walzen von Platinblech und Strecken des ſchon 
ſehr dünnen Bleches unter dem Hammer nach dem 
Verfahren der Metallſchlägerei erhalten werden. 
Häufiger gebraucht man aber einen beſonderen 


Kunſtgriff, um Platin in Form ſehr dünner Folie 


zu erhalten, und zwar indem man Kupferblech 
mit Platin plattirt, dieſes dünn auswalzt und 
das Kupfer durch Einlegen in Salpeterſäure ab⸗ 


löſt; Platindraht läßt ſich auf dem gewöhnlichen 


Drahtzuge bis zu ſehr geringem Durchmeſſer her⸗ 
ſtellen. Um die feinſten Drähte zu erhalten, welche 
man überhaupt darſtellen kann, ſpannt man genau 
in der Achſe einer cylindriſchen Gießform aus Eiſen 
einen Platindraht und gießt die Form mit ge⸗ 
ſchmolzenem Silber aus. Der Silbercylinder wird 
dann im Ziehwerke zu ſehr feinem Draht ver⸗ 
arbeitet und dieſer in verdünnte Salpeterſäure 
gelegt. Letztere löſt das Silber allmählich auf, ohne 
den aus Platin beſtehenden Kern anzugreifen. 
Dieſe feinſten Platindrähte werden zur Herſtellung 


der Fadenkreuze in optiſchen Inſtrumenten ver⸗ 


wendet. 


Platin. Löthen. Das Löthen ſchadhaft ge: 
wordener Platingeräthe erfolgt entweder mit 
Platin unter Verwendung des Knallgasgebläſes 
oder mittelſt reinem Golde; letzteres Verfahren 
hat aber den Nachtheil, daß das Gold bei ſtärkerer 
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Hitze ſchmilzt und der Riß ſich öffnet. Man thut tiegel unter der Muffel geglüht, dann dem Feuer 
daher beſſer, den Riß mit einem aus Platinpulver eines Gebläſeofens ausgeſetzt und ſchließlich mit 


und Terpentinöl bereiteten Firniß zu überſtreichen, 
die betreffende Stelle bis zur Weißgluth zu er⸗ 
hitzen und durch Hämmern zuſammenzuſchweißen. 
Ein anderes Verfahren beſteht darin, daß man 
ein ſchmales Stück Platinblech über den Riß, falls 


derſelbe ſich am Rande befindet, hängt und befeſtigt 


und dann ins Feuer bringt, bis Weißgluth ein⸗ 
tritt, worauf das Zuſammenſchweißen erfolgt. Ein 
kleines Loch verſtopft man durch einen genügend 
dicken Platindraht, den man beiderſeits breitklopft 
und dann zuſammenſchweißt. Für größere Löcher 
wird ein paſſendes Stück Platinblech ausgeſchmiedet 
und mittelſt Nieten befeſtigt, worauf Schweißen 
erfolgt. 


Um mehrere Bleche der Länge nach aneinander 


zu befeſtigen, biegt man ihre Ränder um und 
ſchweißt ſie zuſammen; übereinander liegendes 
Blech verbindet man durch Niete und ſchweißt ſie 
dann zuſammen. 


Platin. Reinigung gebrauchter Platin⸗ 
gefäße. Die Reinigung der Platingefäße erfolgt 
nach jedesmaligem Gebrauche mit Sand oder beſſer, 
da hierdurch eine zu raſche Abnützung ſtattfinden 
würde, indem man ſaures ſchwefelſaures Kali oder 
Borax darin ſchmilzt, oder indem man in dem 
Gefäße ein Doppelſalz von Chlorammonium und 
Chlormagneſium bis zur Gußeiſenſchmelzhitze erhitzt 
und mit Waſſer auskocht. Ein anderes Reinigungs⸗ 
verfahren beſteht darin, daß man in dem Tiegel 
ein Gemenge aus gleichen Theilen Borſäure und 
Borfluorkalium ſchmilzt, welche Maſſe ſich nach 
dem Erkalten leicht von dem Tiegel löſen läßt. 


Platin. Anwendung des Platins. Dieſes 
Metall findet namentlich in Folge ſeiner Streng⸗ 
flüſſigkeit und Widerſtandsfähigkeit gegen die 
meiſten Säuren zu Gefäßen für chemiſche Labo⸗ 
ratorien Verwendung, wobei die Widerſtands⸗ 
fähigkeit durch Zuſatz von Iridium oder Rhodium 
noch erhöht wird; zu Schmuckſachen eignet es ſich 
ſeiner grauweißen, wenig ſchönen Farbe wegen 
weniger. 

Hauptſächlich verwendet wird es zu Tiegeln und 
verſchiedenen Apparaten in chemiſchen Laboratorien 
und Fabriken, wie Deſtillirblaſen für Schwefel⸗ 
ſäurefabriken, Kochapparate für Goldproben, Re⸗ 
torten, Tiegeln, Löffeln, Löthrohrſpitzen, galvani⸗ 
ſchen Elementen, Gewichten ꝛe. Größere (egent: 
ſtände werden nach dem älteren Verfahren in der 
Art hergeſtellt, daß man die aus Platinſchwamm 
gepreßten Cylinder oder Barren ſtark glüht, mehrere 
aneinanderſchweißt, unter Hämmern weiter aus⸗ 
ſchmiedet und zu Blech auswalzt, worauf der 
Apparat durch Vereinigen der einzelnen Stücke 
mittelſt Falzen und Nieten hergeſtellt wird; kleinere 
Gegenſtände ſtellt man unmittelbar aus dem Pla⸗ 
tinſchwamm durch Preſſen her; wenn ſo die Form 
hergeſtellt iſt, wird ſie in einen größeren Platin⸗ 


Hammerſchlägen auf einem Amboß bearbeitet; hie 
und da werden die Tiegel auch vergoldet. Jetzt 
arbeitet man nur mit geſchmolzenem Platin, welches 
wie andere Metalle zu Blech und Draht ver⸗ 
arbeitet, geſtanzt und getrieben wird. 

Platinröhren werden in der Weiſe hergeſtellt, 
daß man ſtarkes Platinblech zu Cylindern zu⸗ 
ſammenbiegt und deren offene Ränder mit einem 
Strom Leuchtgas und Sauerſtoff zuſammenſchweißt 
oder mit Platin löthet; danach werden die Cylinder 
weiter ausgezogen. 

Zur Darſtellung der Münzen wird das Platin 
gegenwärtig nicht mehr verarbeitet, da der Werth 
derſelben zu wenig conſtant, das Gewicht zu groß 
und das Ausſehen zu wenig ſchön iſt. Die Ver⸗ 
ſuche, welche die ruſſiſche Regierung in dieſer 
Richtung anſtellte, ſchlugen fehl (vgl. Geſchicht⸗ 
liches über Platin). Auch zu Luxusartikeln wird 
das Platin ſeiner unſcheinbaren Färbung wegen 
nur ſelten angewendet. 

Platinſchwamm, d. i. ungemein fein ver⸗ 
theiltes Platin, wurde früher zur Herſtellung von 
Feuerzeugen angewendet; es dient zur Entfernung 
von Sauerſtoff aus Waſſerſtoffgas ꝛc. Die Reini⸗ 
gung des Waſſerſtoffes von Sauerſtoff erfolgt in 
der Art, daß man das Gas durch ein Rohr leitet, 
welches Kugeln aus Thon und Platinſchwamm 
enthält, worauf das Gas ein Chlorcaleiumrohr 
paſſirt. Die Platinſchwammkugeln erhält man, 
indem man feingeriebenen Meerſchaum oder feinen 
Thon mit Waſſer in eine kleiſterartige Maſſe ver⸗ 
wandelt, der man Platinſalmiak beimengt, worauf 
man aus der Maſſe Kugeln formt, die man langſam 
trocknet und leicht glüht; in einer Flaſche voll 
Sauerſtoff, Waſſerſtoff, Kohlenſäure oder Luft 
aufbewahrt, behalten dieſe Kugeln ihre Wirkſam⸗ 
keit, während ſie dieſelbe nach 24ſtündiger Auf⸗ 
bewahrung über Queckſilber verlieren; ein theil⸗ 
weiſer Verluſt erfolgt auch in ſalzſaurem Gaſe, 
Kohlenwaſſerſtoff, ſchwefliger Säure, Schwefel⸗ 
waſſerſtoff und Ammoniak. 

Auch in Räucherlampen wird der Platinſchwamm 
verwendet, und zwar umgeben von einem Netz 
von feinem Platindraht; die zum Räuchern dienende 
Eſſenz beſteht dann aus mit Riechſtoffen verſetztem 
concentrirten Alkohol; die Eſſenz muß eſſigfrei 
ſein, ſonſt wird der Schwamm nach kurzer Zeit 
unbrauchbar. 

Ein ſehr wirkſamer Platinſchwamm wird in 
folgender Weiſe hergeſtellt: man reinigt das zu 
löſende Platin mittelſt concentrirter Salzſäure 
von anhängendem Eiſen, kocht das Platin mit 
concentrirter Salpeterſäure aus, löſt in Königs⸗ 
waſſer, dampft bis zu Syrupdicke ab, ſetzt reine 
Salpeterſäure zu und gießt die Löſung von dem 
ſich etwa bildenden Niederſchlage ab, verſetzt ſie 
in der Kälte mit etwas deſtillirtem Waſſer, fällt 
dann mit reiner, concentrirter, mit Weingeiſt ver⸗ 
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ſetzter Salmiaklöſung, gießt die Flüſſigkeit vom 
Platinſalmiak ab und wäſcht letzteren gründlich und 
wiederholt mit Waſſer aus. Hierauf erhitzt man 
ihn einmal ſtark mit 800 igem Alkohol und wäſcht 
ihn viermal mit Waſſer aus; zuletzt befeuchtet 


man ihn mit wenig wäſſerigem Alkohol und glüht 


ihn. Der nach dieſer Vorſchrift richtig bereitete 
Schwamm zündet nach 8 Tagen bei 25% C. Das 
verlorene Zündvermögen kann man durch Glühen 
und Erkaltenlaſſen, durch Befeuchten mit Salpeter⸗ 
ſäure und Trocknen bei 200% C. wieder herſtellen. 
Die Aufbewahrung des Zündſchwammes erfolgt 
am beſten in einem reinen dicht verſtopften Glaſe, 
über das man eine Glocke ſtülpt, die mit dem 
Rand in Waſſer taucht. Zur ſchnellen Herſtellung 


Löſchpapier Platinchloridlöſung und verbrennt es 
an einem Draht über der Weingeiſtflamme. 


Der Platinſchwamm hat in Folge ſeiner großen 
Oberfläche die Eigenſchaft, Gaſe in ſehr bedeutenden 


Mengen in ſeinen Poren zu verdichten. Wenn 
man friſch angeglühten Platinſchwamm einige 
Zeit an der Luft liegen läßt, ſo verdichtet er eine 
ſehr große Menge von Sauerſtoff in ſeinen Poren. 
Läßt man auf derartigen Platinſchwamm Waſſer⸗ 
ſtoff ſtrömen, ſo geräth er faſt momentan in 
heftiges Glühen, und entzündet ſich der Waſſerſtoff 
an dem glühenden Metalle. Dieſe Eigenſchaft des 


Platinſchwammes wurde von Döbereiner zur 


Herſtellung ſeiner Waſſerſtoff⸗Zündvorrichtung be⸗ 
nützt. Dieſelbe beſtand der Weſenheit nach aus 
einem zum Theile mit verdünnter Schwefelſäure 
gefüllten Glasgefäße, in welchem in einer Glas⸗ 
glocke ein Zinkblock aufgehängt war. Das bei 
Berührung des Zinkes und der Schwefelſäure ſich 
entwickelnde Waſſerſtoffgas ſammelte ſich in der 
Glasglocke und konnte durch Oeffnen eines Hahnes 
zum Ausſtrömen gebracht werden. Man ließ das 
Gas in einem feinen Strahle auf den Platin⸗ 
ſchwamm ſtrömen, dieſer erglühte faſt augenblick⸗ 
lich und entzündete den Waſſerſtoff. Man konnte 
ſonach durch einen Fingerdruck ſofort Feuer haben, 
was zu jener Zeit (die Döbereiner'ſche Zünd⸗ 
maſchine ſoll im Jahre 1828 erfunden worden 
ſein) von großer Bedeutung war, da man damals 
noch keine Reibzündhölzchen kannte. Gegenwärtig 
hat dieſer ſinnreiche Apparat nur mehr geſchicht⸗ 
liche Bedeutung. 

Da ſich auch Leuchtgas entzündet, wenn man 
es auf Platinſchwamm ſtrömen läßt, ſo hat man 
dieſes Verhalten auch dazu benützt, um eine große 
Anzahl von Gasflammen mit einem Male zu ent⸗ 
zünden, indem man über den Brennern ein Stückchen 
Platinſchwamm anbrachte. Die Zündung gelingt 
aber anſtandslos nur während kurzer Zeit; der in 
der Flamme dauernd zum Glühen erhitzte Platin⸗ 
ſchwamm wird nämlich bald ſo dicht, daß er nicht 
mehr ſo viel Sauerſtoff in ſeinen Poren zu verdichten 
vermag, als erforderlich iſt, um das Erglühen in 
Berührung mit Leuchtgas zu bewirken. 
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Eine der wichtigſten Anwendungen, welche das 
Platin gefunden hat, iſt jene zur Herſtellung von 
Ueberzügen auf anderen Metallen. Wenn derartige 
Ueberzüge in der richtigen Weiſe ausgeführt ſind, 
das heißt, wenn ſie aus einer gleichmäßigen zu⸗ 
ſammenhängenden, wenn auch ſehr dünnen Schichte 
von Platin beſtehen, haben ſie die Widerſtands⸗ 
fähigkeit des Platines ſelbſt. Man kann z. B. in 
einer kupfernen, gut platinirten Schale Schwefel⸗ 
ſäure kochen und vollſtändig verdampfen, ohne 
daß die Schale im mindeſten angegriffen wird, 
indem der zuſammenhängende Platinüberzug die 


Berührung der Säure mit dem Kupfer unmöglich 


macht. Die Platinüberzüge können auf mehrere 


1 Arten dargeſtellt werden: durch Plattiren, durch 
von Platinſchwamm tröpfelt man auf ſtarkes 


Anreiben und auf galvano⸗elektriſchem Wege. (Ueber 
die beiden letzterwähnten Verfahren ſ. Ueberzüge 
aus Platin.) 

Platin mohr. Das feinſt zertheilte Platin, der 
ſogenannte Platinmohr, findet Anwendung zur 
Herſtellung conſtanter galvaniſcher Batterien. Wenn 
man ein Silberblech in eine Löſung von Platinchlorid 
taucht, ſo überzieht es ſich mit einer ſammtſchwarzen 
Schichte von Platinmohr. Stellt man den beiden 
Flächen des Silberbleches zwei gleich große Zink⸗ 
platten gegenüber und taucht das Ganze in ver⸗ 
dünnte Schwefelſäure, ſo erhält man ein ſehr 
kräftig und durch längere Zeit ziemlich conſtant 
wirkendes galvaniſches Element: Zink⸗Platin. Auch 
durch Abſcheidung von Platinmohr auf den Kohlen 
gewiſſer galvaniſcher Elemente kann man die 
Stärke und Dauer des Stromes vergrößern. 

Platin. Plattiren mit Platin. Man kann 
Platin mit Eiſen und Nickel ſehr leicht plattiren, 
indem ſich dieſe Metalle mit dem Platin durch 
Schweißen vereinigen laſſen; man wendet aber 
dieſe Verfahren nur in Ausnahmsfällen an und 
plattirt zumeiſt nur Kupfer, Neuſilber und in 
neuerer Zeit auch Aluminium mit Platin. 

Das Plattiren von Kupfer mit Platin erfolgt 
in der Art, daß man eine dünne viereckige Platin⸗ 
platte auf eine völlig blank gemachte etwas größere 
und viel dickere Kupferplatte legt, beide ſtark zu⸗ 
ſammendrückt, ſie mit Streifen von dünnem Kupfer⸗ 
blech umwickelt (um die Luft abzuhalten), dann 
mehrere ſolche Plattenpaare ſchnell bis zur 
Rothgluth erhitzt und ſie unter einer hydrauliſchen 
Preſſe oder dem Stempel eines Prägewerkes einem 
ſehr ſtarken Drucke ausſetzt; nach dem Erkalten 
wird unter Walzen in gewöhnlicher Weiſe aus⸗ 
geſtreckt. Ein anderes Verfahren iſt folgendes: Es 
wird eine ſchwach geglühte, mit verdünnter Schwefel⸗ 
ſäure gebeizte, mit feinem ſcharfen Sand abge⸗ 
riebene und mit Waſſer abgeſpülte Kupferplatte 
von 436—6•54 mm Stärke noch feucht mit jehr 
fein verriebenem, mit deſtillirtem Waſſer ausge⸗ 
kochtem Platinſchwamm bepudert, getrocknet, zwei 
bis fünf dünne Platinfolien ſo aufgelegt, daß 
deren letzte über den Rand hinausgreift, und das 
Ganze mit dünnem, durch Glühen ſchwach oxydirtem 
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Kupferblech, das an den Rändern dicht anſchließt, 
umgeben; das Blech geht hierauf bei mäßigem 
Druck 2—8mal durch das Walzwerk, worauf man 
raſch zum Rothglühen erhitzt: ſodann wird bis zur 


doppelten Länge ausgewalzt, nochmals ſchwach 


geglüht und unter wiederholtem Glühen bis zur 
erforderlichen Dicke ausgeſtreckt. 


eine 6˙5 mm dicke glatte Kupferplatte, nachdem fie 
ſchwach geglüht worden, mit verdünnter Schwefel⸗ 
ſäure gebeizt, mit feinem Sand geſcheuert und 
mit reinem Waſſer abgeſpült, hierauf ein fein 
gepulvertes feuchtes Gemenge von 1 Th. Chlor⸗ 


ſilber, 2 Th. Weinſtein, 1 Th. Kochſalz und ihr 0 
Leicht zu bearbeiten 


1 Th. Schlämmkreide aufgerieben, abgeſpült, durch 


ſchwaches Erwärmen in geneigter Haltung getrocknet, 


dann mit bis zu fünf Lagen feiner Platinfolie 
bedeckt, deren oberſte um den Rand des Kupfers 
gebogen iſt; man bedeckt das Ganze mit einer 
dünnen, durch Glühen an der Oberfläche oxydirten, 
gleichfalls übergreifenden Kupferplatte, läßt bei 
ſchwachem Drucke einigemale ein Walzwerk 
paſſiren, erhitzt raſch zur Rothgluth und walzt 
bei ſcharf geſtellten Walzen raſch bis ungefähr zur 
doppelten Länge aus; hierbei zerplatzt die Kupfer⸗ 


hülle, wird entfernt und dann fertig gewalzt. Bei 


dieſem Verfahren wird das Kupferblech ſonach 


leicht verſilbert und mit einer ſehr dünnen Platin⸗ 


ſchichte verſehen. Derartig hergeſtelltes Blech ſieht 
zwar ſehr hübſch aus, eignet ſich aber wegen der 
ungemein geringen Dicke des Platinüberzuges 
nicht zur Anfertigung von Kochgefäßen. Für dieſe 
und ähnliche Zwecke, bei welchen es vorzugsweiſe 
auf Widerſtandsfähigkeit ankommt, iſt das nach 
dem erſtangegebenen Verfahren plattirte Blech das 
geeignetſte. 

Aus ſolchem platinplattirten Kupfer werden 
Blitzableiterſpitzen, Wageſchalen für trockenes und 
naſſes Wägen, Abdampfſchalen und Tiegel herge⸗ 
ſtellt, welche, da ſie verhältnißmäßig billig ſind, 
entſprechend ſtärker gemacht werden können, ſo daß 
ſie weniger leicht biegen und brechen; dagegen iſt 
bei ihrem Gebrauch große Vorſicht nöthig, Reiben 
und Kratzen mit harten Spateln zu vermeiden 
und darauf zu achten, daß der Inhalt nicht über⸗ 
fließt; wenn ſie längere Zeit aushalten ſollen, 
dürfen fie keiner größeren Hitze als 350% ausge⸗ 
ſetzt werden; außerdem iſt bei ihnen in gleicher 
Weiſe wie bei den Gefäßen aus reinem Platin 
die Berührung mit Chlor, Brom, Jod, Fluor, 
Königswaſſer, Eiſenchlorid und ſchmelzenden oder 
ſtark erhitzten Alkalien zu vermeiden. 


Platin. Legirungen. Das Platin vermag mit 
den meiſten Metallen Legirungen zu bilden, von 
denen einige techniſch wichtig ſind. Das in der 
Natur vorkommende Rohplatin iſt auch als Platin⸗ 
legirung aufzufaſſen, welche neben den Platin⸗ 
metallen auch noch häufig Gold, Eiſen und andere 
Metalle enthält. 
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Platin-, Jridium-⸗, Rhodium oder Palla⸗ 
diumlegirungen. Spuren von Iridium ſind 
es, welche dem im Handel vorkommenden Platin 
die für die meiſten Anwendungen ſo geſchätzte 
Feſtigkeit verleihen; ein aus unreinem Platin⸗ 
ſchwamm durch Schweißen hergeſtelltes Platin 


wird dagegen durch kleine Zuſätze von Iri⸗ 
Nach einem anderen Darſtellungsverfahren wird 


dium brüchig gemacht. Legirungen von Platin 
mit 15, 18, 20% Iridium laſſen ſich noch ver⸗ 
arbeiten, widerſtehen der Hitze und der Einwirkung 
von Schwefelſäure und ſogar des Königswaſſers 
viel beſſer als reines Platin und ſind weniger 
leicht zu verbiegen; dieſe Legirungen nehmen 
ihrer Feſtigkeit wegen auch hohe Politur an. 
iſt eine Legirung von 
91˙2 Platin, 54 Iridium, 41 Rhodium; eine 
andere Legirung, die ſich leicht auswalzen läßt und 
ſich zur Herſtellung von Blech und Draht eignet, 
beſteht aus 92-6 Platin, 7˙0 Iridium, 04 Rhod⸗ 
dium; eine Legirung von 75:2 oder 75˙4 Platin, 
23-3 oder 19-6 Iridium und 17 oder 5 Rho⸗ 
dium löſt ſich nur äußerſt langſam in Königs⸗ 
waſſer. 

Die Herſtellung der Legirungen von Platin mit 
den Platinmetallen erfolgt in der Weiſe, daß 
man Erze von bekannter Zuſammenſetzung mit 
Platinrückſtänden oder Osmiumiridium unter 
ſtarkem Kalkzuſchlagen im Kalkofen mit Knallgas 
ſchmilzt; Osmiumiridium wird vorher geröſtet 
oder, wenn dies ſchwer möglich iſt, zuvor mit der 
zwei⸗ bis dreifachen Zinkmenge zuſammenge⸗ 
ſchmolzen, das Zink verdampft oder mit Salz⸗ 
ſäure gelöſt und dann der pulverige Rückſtand 
geröſtet. 

Will man eine an Rhodium reichere Legirung 
darſtellen, ſo wird ein rhodiumreiches Osmium⸗ 
iridium angewendet, z. B. präcipitirte Rückſtände; 
am beſten jind Legirungen mit 10—15 Iridium. 

Ein andere Herſtellungsmethode ſolcher Legi⸗ 
rungen iſt die, daß man die fein zertheilten 
Metalle (etwa 10%) mit dem gleichfalls fein zer⸗ 
theilten Platin vermiſcht, das Gemiſch preßt und 
mittelſt Knallgasgebläſen ſchmilzt. 

Gefäße aus Legirungen mit 25—30% Iridium 
widerſtehen nach den erſten Einwirkungen des 
Königswaſſers wiederholt ausgehämmert, demſelben 
vollſtändig. 

Platin⸗Iridiumlegirung. Die aus 90 Th. 
Platin und 10 Th. Iridium beſtehende Legirung 
iſt wohl unter allen metalliſchen Körpern der⸗ 
jenige, welcher chemiſchen Einflüſſen den größten 
Widerſtand entgegenſetzt. Man benützt daher dieſe 
Legirung, welche man durch directes Zuſammen⸗ 
ſchmelzen des auf das Sorgfältigſte rein darge⸗ 
ſtellten Metalles in Knallgasfeuer erhält und 
durch wiederholtes Ausſchmieden und Umſchmelzen 
ganz gleichförmig zu machen trachtet, zur Dar⸗ 
ſtellung von Normal⸗Meterſtäben, welche in Bezug 
auf alle phyſikaliſchen und chemiſchen Eigenſchaften 
mit dem aus gleichem Materiale angefertigten 
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eriten Normal⸗Meterſtabe, der in Paris von der 
franzöſiſchen Regierung verwahrt wird, vollkommen 
übereinſtimmen. Man hat auch dieſe Legirung zur 
Anfertigung von Normalgewichten vorgeſchlagen, 
doch werden nur kleine derartige Gewichte aus 
der Platin⸗Iridiumlegirung angefertigt, indeß die 
größeren Normalgewichte aus Bergkryſtall an⸗ 
gefertigt werden. 

Münzen aus Legirungen von 80, 90, 95 Platin 
und 20, 10, 5 Iridium zeigen hohen Glanz; die 
an Iridium reichen Legirungen ſind beim Prägen 
etwas härter als Gold von 0916 Feinheit, laſſen 
ſich kalt unter ſtählernen Streckwalzen auswalzen. 

Platin⸗Palladiumlegirung. Mit Palla⸗ 
dium ſchmilzt das Platin zu einer grauen Legirung. 
Eine Legirung von Platin mit 30 Rhodium wird 
von Königswaſſer nicht angegriffen. 

Platin⸗ und Goldlegirungen. Platin und 
Gold, etwa im Verhältniß 2:1, geben bei ſtärkſter 
Weißglühhitze gelblichweiße oder grauweiße Legi⸗ 
rungen, die ſich durch große Dichtigkeit und Ela⸗ 
ſticität auszeichnen, in Königswaſſer löslich ſind 
und der Einwirkung von Alkalien beſſer wider⸗ 
ſtehen als reines Platin; die Platin⸗Goldlegirungen 
werden in Form dünner Drähte und Bleche von 
Zahnärzten gebraucht; eine Legirung von 20 
Platin und 80 Gold wurde auch für Münzen 
empfohlen, aber bis nun nicht angewendet. 

Platin⸗ und Silberlegirungen. Dieſelben 
ſind dunkler, härter und weniger dehnbar als 
Silber; fie find ſchmelzbar wie 20karätiges, jo 
hämmerbar und dehnbar wie 18karätiges und ſo 
wenig oxydirbar wie I4karätiges Gold; eine 
Legirung aus gleichen Theilen Platin und Silber 
iſt hart, ſpröde und wenig glänzend. Die weißen 
Legirungen, die auch als »Platine au titres Dr: 
zeichnet werden, beſtehen aus 35 Platin und 
65 Silber oder 17½ Platin und 82½ Silber 
und werden mit der gleichen Legirung, der man 
2—3 Kupfer zuſetzt, gelöthet; Legirungen von 
etwa 2 Platin und 1 Silber werden von Zahn⸗ 
ärzten angewendet. Die Platin⸗Silberlegirungen 
löſen ſich in Salpeterſäure, und zwar umſo voll⸗ 
ſtändiger, wenn ſie auch Gold enthalten; durch 
concentrirte Schwefelſäure wird das Silber aus⸗ 
gezogen, während das Platin zurückbleibt. 

Platin⸗, Gold⸗ und Silberlegirungen, 
die in ſehr verſchiedener Zuſammenſetzung (4 Platin, 
1 Gold, 1 Silber, 14 Platin, 4 Gold, 6 Silber ꝛc.) 
hergeſtellt werden, erhält man, indem man zuerſt 
das Silber und Gold ſchmilzt und dann Platin 
und eventuell Palladium zuſetzt; als Loth dient 
entweder reines Gold, oder eine Legirung von 
Gold und Silber. Derartige Legirungen werden 
in Form von Blechen und dünnen Drähten von 
den Zahnärzten angewendet. 


Platin und Queckſilber (Platinamalgam). 
Solche Legirungen erhält man, wenn man Platin⸗ 
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reibt oder Natriumamalgam in eine Löſung von 
Platinchlorid bringt, auch durch längeres Liegen⸗ 
laſſen von Queckſilber in einer Löſung von 
Platinchlorid; die Legirung iſt eine dickflüſſige bis 
teigige Maſſe von bleigrauer Farbe. 

Platin, Gold, Silber und Kupfer. Eine 
Legirung von 4 Platin, 3 Silber, 1 Kupfer eignet 
ſich in hervorragender Weiſe zur Herſtellung von 
Schreibfedern; die Schenkel ſind für Tinte unan⸗ 
greifbar und elaſtiſch und werden an das Ober⸗ 
ſtück, das aus Platin und Silber beſteht, an⸗ 
genietet; die Spitzen beſtehen entweder aus Rubin 
oder einer Verbindung von Osmiumiridium; ſolche 
Federn ſind ſehr dauerhaft. Derartige Legirungen 
ſollen ſich auch für Uhrgehäuſe, Räder von Taſchen⸗ 
uhren, Schmuckſachen und ſtatt Gold als Unterlage 
für Email eignen. 


Platin und Kupfer. Ein geringer Zuſatz 
Dia lan) von Platin ertheilt dem Kupfer roſen⸗ 
roihe Färbung; eine ſolche Legirung iſt gut 
hämmerbar und nimmt beinahe ſo ſchöne Politur 
an wie Kupfer. Wenn ſie aus gleichen Theilen 
Platin und Kupfer beſteht, iſt ſie goldgelb und 
geſchmeidig, ſolche Legirungen ſollen ſich zur 
Faſſung teleſkopiſcher und anderer Linſen eignen. 
Eine Legirung mit 5% Kupfer wird wegen ihrer 
größeren Härte von Zahnärzten angewendet. Eine 
Legirung von 13 Kupfer und 3 Platin ſoll ſich ſehr 
gut für Münzen eignen und dem Golde in Bezug 
auf Farbe, Glanz und Dauer ſehr ähnlich ſein. 
Ueber die Platin⸗Kupferlegirungen ſ. übrigens 
den Artikel Kupferlegirungen; über Cooper's Platin⸗ 
legirungen ſ. unter dem Schlagworte Cooper's 
Legirungen. 

Platin⸗Nickellegirungen (ſogenannte Pla⸗ 
tinbronze). Wenn man Nickel mit einer geringen 
Menge Platin legirt, ſo verliert es ſeine Oxydir⸗ 
barkeit und wird von Eſſigſäure nicht angegriffen; 
Die Legirung wird hergeſtellt, indem man das 
Nickel mit Platin und Zinn ohne Flußmittel 
zuſammenſchmilzt; man verwendet für Beſtecke eine 
Legirung von 100 Nickel, 1 Platin, 10 Zinn; 
für Schellen eine Legirung von 100 Nickel, 
1 Platin, 20 Zinn, 2 Silber; für Luxusartikel 
eine Legirung von 100 Nickel, 0˙5 Platin, 15 Zinn; 
für Fernrohre eine Legirung von 100 Nickel, 
2:0 Platin, 20 Zinn. Eine andere unoxydirbare 
Legirung iſt die folgende: 60 Nickel, 5—10 Platin, 
120 Meſſing. 

Platin und Kupfer. Die Legirungen dieſer 
Metalle allein oder mit allfälligem Zuſatz von 
Zink (zur Erhöhung der Gußfähigkeit) und 
anderer Metalle ſind goldähnlich, ſehr ſtreckbar, 
hart, ſehr politurfähig und roſten nicht, und 
werden hauptſächlich zur Herſtellung von Metall- 
ſpiegeln, optiſchen Inſtrumenten, Schreibfedern, 
Schmuckſachen u. ſ. w. verwendet, nur ſind ſie in 
Folge des hohen Preiſes des Platins ziemlich 


ſchwamm mit erwärmtem Queckſilber zuſammen⸗ theuer. 
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Platinlegirungen für Schmuckſachen: 


I: wett EE 
Blatitni sein: 15 18 
Kupfer 10 7 16 13 
SUE E 1 Il 


Zur Herſtellung von Schreibfedern dient eine 


Legirung von 4 Platin, 3 Silber, 1 Kupfer, zu 
Bijouterien eine ſolche von 2 Platin, 5 Kupfer, 
2 Meſſing, 1 Silber, 1 Nickel. 


Platinlegirungen für Uhrentheile: 
11 m 


Platin 62:75 62:75 6275 
unter en et 18:00 1620 16:20 
Ar RE 18:00 1800 1620 
Cadmium 125 125 125 
Lee E — — 1:50 
Wolfram — 180 180 
Palladium — — — 
Silber — — — 
Rhodium — — —— 
D — — — 
1 V. „VI vn 
Platin „5432 0˙5 0:5 
Kupfer . 16:00 18:5 18˙5 250 
Nice!!! 2470 — 20 10 
Cadmium ... 125 — — — 
Kobalt 195 — — — 
Wolfram dc ee — 
Palladium. — 7200 72:0 70:0 
Silber — 8 7 0 
Rhodium — 10 — — 
Gold big E — 


Cooper's Legirungen. Ueber andere Platin⸗ 
legirungen, welche für techniſche Zwecke verwendbar 
ſind, ſ. die Artikel Cooper's Legirungen, Cooper's 
Goldlegirung, Cooper's Federmetalle und Cooper's 
Spiegelmetall. 

Platin und Zinn. Man erhält eine ſolche 
Legirung mit 526% Platin, wenn man Platin 
mit dem ſechsfachen Zinn zuſammenſchmilzt und 
das Gemiſch mit Salzſäure behandelt; dieſelbe 
kryſtalliſirt in Würfeln oder ſtumpfen Rhom⸗ 
boedern. 

Platin und Zinklegirung wird dargeſtellt, 
indem man 1 Th. Platinſchwamm mit 1¼ —2 Zink 
miſcht und erhitzt, wobei die Legirung noch vor 
Rothgluth unter Feuererſcheinung entſteht; die 
Legirung hat bläulichweiße Farbe und große 
Härte und ſchmilzt leicht bei Luftzutritt unter 
Oxydation des Zinks. Eine Legirung von 1 Th. 
Zink und 3 Platin iſt ſpröde und brüchig. 

Platin- und Bleilegirungen ſind röthlich 
gefärbt, ſchmelzen leicht und zerbrechen unter dem 
Hammer. Eine ſolche Legirung erhält man durch 
Zuſammenſchmelzen des Platins mit einem kleinen 
Ueberſchuß von Blei unter einer Decke von Borax⸗ 
glas, worauf man den Tiegel langſam erkalten 
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läßt und das überſchüſſige Blei durch Eſſigſäure 
extrahirt. 

Platin⸗ und Eiſenlegirungen ſind ſehr 
hart, von der Feile wenig angreifbar und wenig 
ſchmiedebar, und iſt zu ihrer Herſtellung eine be⸗ 
deutende Hitze erforderlich. Legirungen von Platin 
und 4—9 Stahl zeichnen ſich durch ihre dichte 
Textur aus, laſſen ſich ſchön poliren und laufen 
an der Luft nicht an; eine ſolche von 1 Platin 
und 64 Stahl eignet ſich in hervorragender Weiſe 
für ſchneidende oder ſcharfkantige Werkzeuge, eine 
von 1 Platin und 100 Stahl iſt weniger hart, 
aber zäher als Silberſtahl, eine von 1 Platin 
und 200 Stahl ſoll ſich beſonders für Raſirmeſſer 
eignen. 

Platin. Ueberzüge aus Platin. Außer durch 
das früher geſchilderte Verfahren des Plattireus 
mit Platinblech laſſen ſich auch Ueberzüge aus 
Platin auf andere Weiſe darſtellen, und zwar 
entweder durch Aufreiben von Sud oder auf gal⸗ 
vano⸗elektriſchem Wege. Da man auch mittelſt 
Platin, Kupfer, Bronze und Eiſen ſehr ſchön und 
dauerhaft bronziren kann, ſich ferner das Platin 
in vorzüglicher Weiſe zur Herſtellung von Spiegeln 
auf Glas, Porzellan und von eigenartigen Lüſtern 
auf Porzellan eignet, jo iſt dieſes Metall wegen 
ſeiner Widerſtandsfähigkeit ganz beſonders zur 
Anfertigung von Ueberzügen geeignet, und iſt zu 
bemerken, daß auch ſorgfältig ausgeführte gal⸗ 
vanoplaſtiſche Platinüberzüge gegen chemiſche 
Agentien eine ſehr große Widerſtandsfähigkeit 
zeigen, die aber doch ſtets geringer iſt als die 
jener Gegenſtände, welche durch Aufwalzen von 
Platin auf anderes Metall (Plattiren) angefertigt 
wurden. 

Platinüberzüge, welche durch Aufreiben her⸗ 
geſtellt werden. Man kann Gegenſtände aus Bronze, 
Kupfer, Meſſing und Stahl in ſehr einfacher 
Weiſe mit einem ſchönen und glänzenden Ueber⸗ 
zug aus Platin nach folgendem Verfahren ver⸗ 
ſehen. Man miſcht Platinſalmiak mit Weinſtein⸗ 
pulver (letzteres muß ein ſtaubfeines Mehl dar⸗ 
ſtellen), fügt ſo viel Waſſer zu, daß ein gut 
ſtreichbarer Brei entſteht und reibt dieſen mittelſt 
eines feinen Korkes kräftig auf das vorher völlig 
blank gemachte Metall. Es entſteht auf dieſem 
ſofort ein grauweißer Ueberzug aus metalliſchem 
Platin, und läßt ſich dieſer noch verſtärken, wenn 
man das Aufreiben wiederholt. Nach erfolgter 
Platinirung ſollen die Gegenſtände gut mit Waſſer 
abgeſpült werden. 

Wenn man den ſo erhaltenen, ſehr dünnen 
Platinüberzug in vorſichtiger Weiſe mit einem 
aus Achat beſtehenden Polirſteine unter kräftigem 
Aufdrücken des letzteren bearbeitet, ſo nimmt das 
Platin nicht nur Hochglanz an und wird der 
Ueberzug dichter gemacht. Man kann in einem 
Kupfergefäße, welches in der eben angegebenen 
Weiſe platinirt wurde, Eſſig durch lange Zeit 
kochen, ohne daß er eine Spur von Kupfer auf⸗ 
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nimmt. Es iſt dies der beite Beweis dafür, daß 
der Platinüberzug die Kupferoberfläche vollſtändig 
überdeckt. 

Platinüberzüge durch Aufſtreichen hergeſtellt. 
Bei Gegenſtänden, welche eine vielfach gekrümmte 
Oberfläche haben oder gravirt ſind, iſt es nicht 
möglich, ſie durch Aufreiben gleichmäßig zu pla⸗ 
tiniren. Für Gegenſtände von dieſer Beſchaffen⸗ 
heit wendet man ein Verfahren an, bei dem das 
Platiniren mittelſt einer Flüſſigkeit erfolgt. 

Man löſt Chlorplatin in Waſſer, bringt die 
Löſung in eine Flaſche, gießt Aether in dieſelbe, 
ſchüttelt und läßt ſodann eine Viertelſtunde ruhig 
ſtehen. Der Aether nimmt hierbei das Platin⸗ 
chlorid in ſich auf und färbt ſich in Folge deſſen 
gelb; die unter dem Aether lagernde farbloſe 
Schichte iſt das Waſſer, in welchem früher das 
Platinchlorid gelöſt war. 

Das Platiniren geſchieht entweder, indem man 
die blank gemachten Gegenſtände mittelſt eines 
Pinſels mit der ätheriſchen Löſung beſtreicht und 
den Anſtrich wiederholt, bis der Ueberzug Dart 
genug geworden, oder noch einfacher, indem man 
den Gegenſtand wiederholt in die ätheriſche Löſung 
eintaucht. Gußeiſerne Gegenſtände, Statuetten 
u. ſ. w. nehmen ſich beſonders ſchön aus, nach⸗ 
dem ſie platinirt wurden, und es iſt zweckmäßig, 
den nicht ſehr ſtarken Platinüberzug durch Ueber⸗ 
ziehen desſelben mit einer dünnen Schichte von 
Wachs und Paraffin zu ſchützen, welche man 
durch Auflöſen von Wachs in Terpentinöl, reſpec⸗ 
tive von Paraffin in Benzol, erhält. 

Platiniren durch Sieden kann in zwei⸗ 
facher Weiſe ausgeführt werden, und zwar ent⸗ 
weder mittelſt Platinſalmiak oder mittelſt Platin⸗ 
chlorid. 

A. Mit Platinſalmiak. Eine ſehr einfache und 
dabei ſehr empfehlenswerthe Methode des Plati— 
nirens auf naſſem Wege iſt jene, bei welcher blos 
Platinſalmiak angewandt wird. Man bereitet ſich 
eine Löſung von 1 Th. Platinſalmiak in 40 Th. 
Waſſer, ſetzt zu derſelben 10 Th. Salmiak und 
ſenkt die vollkommen blanken Meſſing⸗, Bronze: 
oder Kupfergegenſtände mittelſt eines Drahtes in 
die faſt zum Kochen erwärmte Flüſſigkeit. Der 
Platinüberzug bildet ſich in einigen Secunden, 
und braucht man die Gegenſtände nur mit Waſſer 
abzuſpülen und mit geſchlämmter Kreide zu putzen, 
um den Ueberzug ſchön glänzend zu erhalten. Ein 
Ueberziehen mit der oben erwähnten Wachs⸗ oder 
Paraffinlöſung trägt zur Schönheit der Platini⸗ 
rung auch im vorliegenden Falle bei. 

B. Mit Platinchlorid platinirt man auf die 
Weiſe, daß man in 100 Th. Waſſer 1 Th. Platin⸗ 
chlorid und 8 Th. Kochſalz löſt, die Flüſſigkeit 
zum Sieden erhitzt und die Gegenſtände einſenkt, 
auf welchen ſich dann ein ſehr feſt anhaftender 
Platinüberzug bildet, welcher ebenfalls unter An- 


wendung von Kreide blank geputzt wird. 
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Wenn man in eine Löſung von Chlorplatin 
eine Löſung von Soda tröpfelt, bis ein ein⸗ 
getauchter Streifen von rothem Lackmuspapier 
blau wird, ſo erhält man eine Flüſſigkeit, welche 
ſich ganz beſonders zum Platiniren von Meſſing, 
Bronze, Neuſilber und Nickel eignet; für Eiſen 
und Stahl, ſowie für Zink iſt ſie weniger zu 
empfehlen, da an dieſen Metallen der Platin⸗ 
überzug weniger gut haftet. Um in dieſer Flüſſig⸗ 
keit zu platiniren, hat man den Gegenſtand ein⸗ 


fach in die heiße Flüſſigkeit einzutauchen. 


Das Platiniren unter Contact ift eigent⸗ 
lich ein Verfahren, welches der galvaniſchen Pla⸗ 
tinirung gleichkommt; der Name Contactverfahren 
wird nur angewendet, um anzudeuten, daß man 
den Ueberzug nicht unter Anwendung eines durch 
eine Batterie erzeugten Stromes herſtellt. Ebenſo 
wie das Verſilbern und Vergolden von Metallen 
raſcher vor ſich geht, wenn man in dem Metalle 
einen elektriſchen Strom dadurch hervorruft, daß 
man es während des Eintauchens in die Flüſſig⸗ 
keit mit einem für dieſen Zweck geeigneten Metalle 
berührt, kann man auch das Platiniren unter 
gleichzeitiger Anwendung von Contact ausführen. 
Am geeignetſten iſt für alle Metalle das Be⸗ 
rühren derſelben mit Zink, während ſie in die 
Flüſſigkeit eingetaucht find, und empfiehlt es ſich, 
die Platinlöſung in alkaliſcher Form anzuwenden. 
Eine ſolche Platinlöſung wird auf die Weiſe dar⸗ 
geſtellt, daß man 1 Th. Chlorplatin und 20 Th. 
Kochſalz in 100 Th. Waſſer löſt und ſo lange 
Natronlauge zutröpfelt, bis die Flüſſigkeit alka⸗ 
liſch reagirt (d. h. bis rothes Lackmuspapier, 
welches man in ſie taucht, blau wird). 

Der mittelſt Contact zu platinirende Gegen⸗ 
ſtand wird in das Platinirungsbad eingeſenkt und 
ſogleich mit einem unmittelbar vorher blank ge⸗ 
feilten Zinkſtabe in Verbindung gebracht. Durch 
die in Folge deſſen ſtattfindende Erregung der 
elektriſchen Kraft wird auch die chemiſche Thätig⸗ 
keit bedeutend geſteigert, und hat ſich aus beſon⸗ 
deren Verſuchen ergeben, daß bei der Platinirung 
mittelſt Contact innerhalb dreier Stunden auf 
einer Fläche von 20cm?! 0˙22 g Platin nieder⸗ 
geſchlagen werden können. Es iſt dies ein verhält⸗ 
nißmäßig dicker Ueberzug, und erlangen Gegen- 
ſtände, die man nach dem Platiniren mittelſt Con⸗ 
tact hergeſtellt hat, und welche ihrer Form nach 
walzbar ſind (Platten, Bleche), in Folge der Ver⸗ 
dichtung des Platinüberzuges eine ſehr große 
Widerſtandsfähigkeit gegen die Einwirkung der 
kräftigſten chemiſchen Agentien. 

Platiniren von Eiſen. Nach Dods wird 
Eiſen auf folgende Art mit einem Platinüber⸗ 
zuge verſehen: Das Eiſen erhält zuerſt einen aus 
Blei und Kupfer beſtehenden Ueberzug, welchen 
man herſtellt, indem man ein aus 22 Th. bor⸗ 
ſaurem Blei (Bleiborat) und 4½ Th. Kupfer⸗ 
vitriol beſtehendes Gemiſch mit Terpentin zu einem 
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Brei anrührt, dieſen auf den erhitzten Gegenſtand 
aufträgt und letzteren nach einiger Zeit abwäſcht. 

Die Platinirungsmaſſe wird dargeſtellt, indem 
man 10 Th. Platin in Platinchlorid verwandelt, 
dieſes mit 5 Th. Aether anrührt und fo lange 
der Luft ausſetzt, bis der Aether verdunſtet iſt, 
den Rückſtand mit 20 Th. Bleiborat, 11 Th. 
Mennige und etwas Lavendelöl zu einem Brei 
anrührt, den man mit 50 Th. Amylalkohol miſcht. 

Die zu platinirenden Gegenſtände werden in die 
Maſſe eingetaucht, an der Luft abgetrocknet und 
erhitzt. Nach dem Erhitzen und Abſpülen ſind ſie 
mit einem ſchön grauen Platinüberzug verſehen, 


dem man durch Bearbeiten mit dem Polirſtahl 


auch Hochglanz verleihen kann. 

Ueberzüge aus Platin. Die Herſtellung don 
Platinüberzügen auf elektrochemiſchem Wege iſt 
mit einigen Schwierigkeiten verbunden, welche noch 
nicht ganz überwunden werden können. Für die 
Technik wäre z. B. ein Verfahren, Platin auf 
elektrochemiſchem Wege auf Eiſen niederzuſchlagen, 
von ſehr hohem Werthe. Eiſengefäße, welche mit 
einem feſt anhaftenden dichten Platinüberzuge ver⸗ 


ſehen ſind, könnten in ausgezeichneter Weiſe zur 


Vornahme vieler chemiſcher Operationen dienen. 
Die bis jetzt darſtellbaren Platinüberzüge ſind 
noch alle ſo wenig dicht, daß z. B. ein mit Platin 
überzogenes Eiſengefäß durch Kochen mit Schwefel⸗ 
ſäure ſehr bald angegriffen wird und ſich der 
Platinüberzug losblättert. 

Man kann ſich zum Platiniren einer Flüſſigkeit 
bedienen, welche aus 1 Th. trockenem Platin⸗ 


chlorid, 20 Th. Kochſalz und 1000 Th. Waſſer 


beſteht, dem etwas Aetzuatron zugemiſcht wurde. 
Zweckmäßiger iſt die Flüſſigkeit, welche man 


erhält, indem man 1 Th. trockenes und ganz 


ſäurefreies Platinchlorid in 4 Th. Waſſer löſt, 
die Löſung mit einer Löſung von 2 Th. phos⸗ 
phorſaurem Ammoniak in 12 Th. Waſſer miſcht 
und die Flüſſigkeit unter beſtändigem Erſatz des 
verdampfenden Waſſers durch vier Stunden kocht. 

Verſetzt man eine Platinchloridlöſung mit ſo 
viel Soda, daß ſie neutral iſt, fügt dann Stärke⸗ 
zucker hinzu, ſo erhält man eine Löſung, aus 


welcher ſich Platin durch den elektriſchen Strom 


abſcheiden läßt. Man muß aber der Flüſſigkeit 
nach und nach ſo lange von der Löſung zuſetzen, 
bis der ſich abſcheidende Niederſchlag nicht mehr 
eine ſchwärzliche Farbe, ſondern jene des reinen 
Platins zeigt. 

Die beſten Reſultate liefert nach Böttger eine 
Platinirungsflüſſigkeit, welche man erhält, indem 
man friſch gefällten Platinſalmiak, den man gut 
ausgewaſchen hat, mit einer ziemlich ſtarken Löſung 
von eitronenſaurem Natron in Waſſer kocht. Es 
entſteht in dieſem Falle nach wenigen Minuten 
ſchon eine tieforangefarbene Flüſſigkeit, welche un⸗ 
mittelbar zur Verplatinirung verwendbar iſt und 
die Schon durch den Strom zweier Bunſen'ſcher 
Elemente zerlegt wird. 
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Der Platinüberzug, welchen man mit Hilfe 
dieſer Flüſſigkeit erhält, iſt von ſchönem Glanze 
und blättert nicht ab. Ganz dünne derartige 
Platinüberzüge dürften ſich z. B. in ausgezeich⸗ 
neter Weiſe dazu eignen, um die Metallbeſtand⸗ 
theile werthvoller Uhren und anderer feiner Ma⸗ 
ſchinen in der ausgezeichnetſten Weiſe vor dem 
Roſten zu ſchützen. 

Langbein empfiehlt folgende Flüſſigkeit zum 
Verplatiniren auf galvaniſchem Wege. Man löſt 
500 e Citronenſäure in 21 Waſſer, neutraliſirt 
mit Natron, erhitzt zum Sieden und bringt den 
aus 75 g trockenem Platinchlorid gefällten Platin⸗ 
ſalmiak ein; nun erhitzt man bis zur völligen 
Löſung, läßt erkalten und verdünnt mit Waſſer, 
bis ein Volumen von 5! erreicht iſt. Schließlich 
kann man zur Verringerung des Leitungswider⸗ 
ſtandes 20-25 g Chlorammonium zuſetzen. Die 
Temperatur des Platinbades muß auf 80— 900 
erhalten werden. Stromſpannung 5—6 Volt. Nach 
8-10 Minuten nimmt man die Gegenſtände aus 
dem Bade, trocknet und polirt; ſoll der Platin⸗ 
überzug ſehr ſtark werden, ſo werden ſie nach der 
erſten Verplatinirung mit der Stahldrahtbürſte 
bearbeitet, wieder entfettet und aufs Neue ins 
Bad gebracht. 

Ueberzüge aus Platin, Palladium oder 
Iridium. Platin, Palladium oder Iridium 
können auf elektrolytiſchem Wege in Form glän⸗ 
zender Ueberzüge gefällt werden, wenn man nach 
S. P. Thompſon das Chlorid des betreffenden 
Metalles in Waſſer löſt, Natriumphosphat zu⸗ 
fügt, auf 100° C. erwärmt und der Flüſſigkeit 
Salmiaklöſung oder Ammoniumcarbonatlöſung 
zuſetzt. 

Iridium wird am beſten als glänzender Ueber⸗ 
zug auf elektrolytiſchem Wege nach W. Dudley 
aus einer Löſung von JIridium⸗Ammonium⸗ oder 
Iridium⸗ Natriumchlorid unter Anwendung einer 


Anode aus reinem Iridium und eines ſehr 
ſchwachen Stromes erhalten. 
Bronzeartig ausſehende Platinüber⸗ 


züge und farbige Platinüberzüge. Es iſt 
eine Eigenthümlichkeit ſehr dünner Blättchen der 
meiſten Körper, das Licht in den verſchiedenſten 
Farben zurückzuwerfen, und iſt z. B. das pracht⸗ 
volle Farbenſpiel der Seifenblaſen, das Iriſiren 
erblindeter Fenſterſcheiben, faulenden Waſſers 


u. ſ. w. auf dieſen Umſtand zurückzuführen. 


Man iſt nun im Stande, ſowohl Platin als 
auch andere Metalle auf Metallgegenſtänden in 
ſo dünnen Schichten niederzuſchlagen, daß letztere 
ebenfalls die erwähnten Farbenerſcheinungen zeigen, 
und wendet man dieſes ſehr wenig Koſten und 
Mühe verurſachende Verfahren häufig an, um 
Kupfer⸗, Meſſing⸗ und Bronzegegenſtände mit den 
herrlichſten Anlauffarben zu verſehen. 

Damit die Farben wirklich ſchön hervortreten, 
iſt es von Wichtigkeit, daß die angewendete Platin⸗ 
löſung ſehr ſtark verdünnt ſei, und wendet man 
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daher in der Regel nur Flüſſigkeiten an, welche 


auf 51 Waſſer 1 e Platinchlorid — ¼% %o des Ge- kurzer Zeit grau. Platinſpiegel, welche alſo nach 


wichtes enthalten. 

Die, wie ſich von ſelbſt verſteht, vollkommen 
blank gemachten Gegenſtände werden, an einem 
Kupferdraht hängend, zuerſt in eine ſehr ſchwache 
kochende Weinſteinlöſung (30—40 g Weinſtein auf 


51 Waſſer) und dann in der Weiſe in die Platin⸗ 


löſung getaucht, daß man ſie in ſteter Bewegung 


hält. Die Farbenänderung vollzieht ſich nach 


wenigen Augenblicken und hebt man die Gegen⸗ 
ſtände mit Eintritt derſelben aus, ſpült und trocknet 
ſie zwiſchen erwärmten Sägeſpänen. 

Die Färbung hängt ſowohl von der Concen⸗ 
tration der angewendeten Flüſſigkeit, der Dauer 
des Eintauchens, als auch der Beſchaffenheit der 
Oberfläche des betreffenden Gegenſtandes ab, und 
iſt man bei einiger Uebung im Stande, alle 
Farben des Spectrums auf den Metallgegen⸗ 
ſtänden hervorzurufen. 


Die Metallſchichten, welche die Urſachen des 
Farbenſpieles bilden, ſind von nicht meßbarer 


Dicke und haften gleich einem Hauche; leiſes 
Reiben mit den Fingern genügt, um ſie ver⸗ 
ſchwinden zu machen. Es iſt daher, um dieſe 
ſchönen Ueberzüge zu erhalten, unerläßlich, die 
Gegenſtände mit einem durchſichtigen Firniß zu 
überziehen. 

Am beſten wendet man zu dieſem Zwecke einen 
farbloſen Weingeiſtlack oder eine Löſung eines 
Harzes in Benzin an. Es genügt, die Gegen⸗ 
ſtände einen Augenblick in die Flüſſigkeit zu 
tauchen, um ſie mit der ſchützenden Schichte zu 
überziehen; das Löſungsmittel iſt in wenigen 
Secunden verdunſtet, und find dann die Gegen⸗ 
ſtände für den Verkauf fertig. 

Platin. Ueberzüge auf Glas. Platinſpiegel. 
Da Platin an der Luft unveränderlich iſt, ſo eignet 
es ſich in zweckmäßiger Weiſe zur Herſtellung 
von Spiegeln auf Glas. Es ſei hier bemerkt, daß 
die Platinſpiegel nicht, wie dies bei den gewöhn⸗ 
lichen Queckſilber⸗ und Silberſpiegeln der Fall 
iſt, unter dem Glaſe liegen, ſo daß man durch 
letzteres auf die ſpiegelnde Fläche blickt; das Glas 
iſt bei dieſen Spiegeln nur die Unterlage für den 
eigentlichen Spiegel, der aus einer ungemein 
dünnen Schichte von Platinmetall beſteht. 

Platinſpiegel nach Dodé. Man ſtellt ein 
inniges Gemiſch aus Platinchlorid, Lavendelöl 
und Bleiborat oder einem anderen ſehr leicht⸗ 
flüſſigen Glaſe dar, trägt die Miſchung ganz 
gleichförmig auf eine Glastafel auf und erhitzt 
dieſe in einer Muffel ſo lange, bis das Bleiborat 
geſchmolzen iſt. Die nach dieſem Verfahren her⸗ 
geſtellten Platinſpiegel haben offenbar die Be⸗ 
ſchaffenheit, daß die auf der Glastafel liegenden 
Platintheile von dem geſchmolzenen Bleiborate 
umſchloſſen find. Das Bleiborat und andere ähn⸗ 
lich zuſammengeſetzte Gläſer ſind aber durch At⸗ 
moſphärilien ſehr leicht angreifbar und werden 


Platin. 


ſchon in ſchwefelwaſſerſtoffhaltender Luft nach 


dieſem Verfahren dargeſtellt ſind, werden ihrem 
Zwecke, immer blank zu bleiben, nicht entſprechen. 

Platinſpiegel nach Baſſerot. Man löſt in 
Lavendelöl ſo viel Borſäure, als ſich darin zu 
löſen vermag, fügt der Löſung die zehn⸗ bis 
fünfzehnfache Gewichtsmenge an trockenem Platin- 
chlorid zu und vertheilt die Flüſſigkeit auf Glas 
in ähnlicher Weiſe, wie man beim Ueberziehen 
der photographiſchen Platten mit Collodium vor⸗ 
geht. Die Glasplatte wird horizontal geſtellt, die 
Flüſſigkeit an einer Ecke aufgegoſſen und durch 
Neigen auf der ganzen Fläche vertheilt; durch 
ſtärkeres Neigen der Platte wird der Ueberſchuß 
der Flüſſigkeit abgegoſſen. Nachdem der Aufguß 
(in völlig ſtaubfreier Luft!) trocken geworden iſt, 
wird die Glastafel in einer Muffel langſam er⸗ 
hitzt, bis ſie anfängt, weich zu werden und der 
Platigüberzug, welcher anfangs ſchwarz ausſieht, 
eine hell glänzende Färbung annimmt. 

Platin-⸗Goldſpiegel nach Dode, Die Her⸗ 
ſtellung der Spiegel erfolgt nach neuerer Vor⸗ 
ſchrift folgendermaßen: 

1. Man löſt 500 g Platin in Königswaſſer, 
ſetzt der Löſung 51 Waſſer und 2 kg Ammoniak 
zu, wäſcht den ſo erhaltenen Platinſalmiak aus, 
trocknet ihn und löſt ihn wieder in einer Miſchung 
aus 50 g Salzſäure und 50 g Salpeterſäure. Nach 
Zuſatz von 50 g Waſſer wird die Löſung wieder 
zur Trockne eingedampft. Der Rückſtand wird 
mit 2000 g Lavendelöl, 100 g Terpentinöl und 
25 g geſchwefeltem Terpentin verrieben. 

2. Man löſt 50 g Gold in Königswaſſer, vers 
dampft zur Trockne und löſt das Goldchlorid in 
500 g Waſſer. Die Löſung wird in eine Flaſche 
gebracht, 500 g Aether zugegoſſen und durch 
heftiges Schütteln der Flaſche bewirkt, daß das 
Goldchlorid von dem Aether aufgenommen wird. 

Die ätheriſche Goldlöſung wird nunmehr zu 
der nach 1. bereiteten Platinlöſung gefügt und 
der Miſchung nach dem Verdunſten des Aethers 
ein Gemiſch aus 50 g feinſt gepulvertem Bleioxyd, 
50 g Bleiborat und 100 g Lavendelöl zugefügt. 
Die mit einem Pinſel gleichförmig auf das Glas 
gebrachte Maſſe wird nach dem Eintrocknen in 
das Glas eingebrannt. 

Platinſpiegel auf Glas ohne Anwendung 
von Schmelzmitteln laſſen ſich nach folgendem 
Verfahren herſtellen: Man löſt Platinchlorid in 
ſtarkem Alkohol, verdampft die Löſung zur Trockne 
und wiederholt dieſe Operation mehreremale. Man 
erhält dann nach abermaligem Zuſatz von Alkohol 
eine Löſung von Elayl-Platinchlorür, welche man 
auf dem Glaſe ausbreitet, vertrocknen läßt und 
dann durch Einbrennen den Platinſpiegel herſtellt. 
Man kann nach dieſem Verfahren ſowohl ebene 
als hohle Spiegel auf Glas, Porzellan, als auch 
auf emaillirten Eiſenplatten herſtellen, und ſind 
dieſe Spiegel von unbegrenzter Haltbarkeit. 


Platin. 


Platin — Platinmetalle. 


Platin, Verbindungen des Platins. Die für 
die verſchiedenen Anwendungen des Platins in 
der Technik wichtigen Verbindungen des Platins 
ſind das Platinchlorid und das Doppelſalz des 
letzteren mit Chlorammonium, das Chlorplatin⸗ 
Chlorammonium oder der Platinſalmiak. 

Platin, falſches, ſ. Weißmeſſing. 

Platinchlorid, Chlorplatin, Platinbichlorid, 
Platindichlorid, Zweifachchlorplatin (lat. platinum 
chloratum), iſt das wichtigſte aller Platinpräparate; 
es wird dargeſtellt durch Auflöſen von Platin in 
Königswaſſer und Verdampfen der Löſung zur 


Kryſtalliſation. Das reine Platinchlorid bildet 


rothbraune, zerfließliche Kryſtalle, in Waſſer mit 
gelber Farbe löslich (Platinſolution). Man be⸗ 
nützt das Chlorplatin zur Bereitung verſchiedener 
Platinpräparate, zur Herſtellung von Platinlüſter 
auf Glas und Porzellan, ſowie zum Platiniren 
auf galvaniſchem Wege. Am beſten arbeitet man 
in der Weiſe, daß man Platin in Form ſehr 
kleiner Stückchen anwendet, welche man z. B. er⸗ 
hält, wenn man Platinblech mittelſt einer Scheere 
in ganz ſchmale Streifen ſchneidet. Dieſe werden 
in einer Porzellanſchale mit Salzſäure übergoſſen, 
gelinde erwärmt und etwas Salpeterſäure Aus 
gefügt. Es erfolgt dann bald die Entwickelung 
brauner Dämpfe, und färbt ſich die Flüſſigkeit 
durch gelöſtes Platinchlorid gelb. Nachdem die 
Reaction aufgehört hat, ſetzt man abermals Sal⸗ 
peterſäure zu und arbeitet ſo fort, bis alles 
Platin gelöft iſt. Die Flüſſigkeit wird im Waſſer⸗ 
bade erhitzt, bis ſie zu einer Kryſtallmaſſe erſtarrt 
iſt. Letztere muß ſich in Waſſer zu einer gelb ge⸗ 
färbten Flüſſigkeit löſen. Erſcheint die Löſung 
bräunlich, ſo deutet dies darauf, daß das an⸗ 
gewendete Platin etwas Iridium enthielt. Dieſer 
Umſtand iſt aber für die Anwendung des Platin⸗ 
chlorides zum Platiniren nicht nachtheilig; da mit 
dem Platin zugleich das Iridium ausgefällt wird, 
ſo erhält man aus ſolchem durch Iridiumchlorid 
verunreinigten Platinchlorid ſogar Platinüberzüge, 
welche härter ſind als jene aus ganz reinem 
Platin. 


Platinchlorid-Chlorammonium, Platin⸗ 
ſalmiak. Man erhält dieſes Präparat auf die 
Weiſe, daß man 1 Th. Platinchlorid in 10 bis 
15 Th. deſtillirtem Waſſer löſt und vorſichtig eine 
Löſung von Chlorammoniumſalmiak zutröpfelt, 
ſo lange man das Entſtehen eines Niederſchlages 
von gelber Farbe wahrnimmt, der ſich raſch zu 
Boden ſetzt. Ein Ueberſchuß an Chlorammonium 
iſt zu vermeiden, indem ſich ſonſt der ausgeſchiedene 
Platinſalmiak wieder löſen würde. Man gießt die 
Flüſſigkeit von dem Niederſchlage ab, wäſcht dieſen 
mit wenig Waſſer aus und trocknet ihn. Er erſcheint 
dann als hellgelbes Pulver; war das Platin⸗ 
chlorid mit Iridiumchlorid verunreinigt, ſo iſt 
die Färbung des Platinſalmiaks eine bräunlich⸗ 
gelbe. 
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Um kein Platin zu verlieren, dampft man die 
von dem Platinſalmiak abgegoſſene Flüſſigkeit 
ſtark ein und erhält aus der Flüſſigkeit, nachdem 
ſie einige Zeit der Ruhe überlaſſen war, noch 
etwas Platinſalmiak. 


Platine. Mit dieſer Benennung wird eine aus 
80 Meſſing, 20 Kupfer zuſammengeſetzte Legirung 
bezeichnet, welche von weißer Farbe iſt, Dehn⸗ 
barkeit und Prägbarkeit beſitzt und dieſer Eigen⸗ 
ſchaften wegen beſonders zur Anfertigung von 
Knöpfen verwendet wird. 


Platine au titre, ſ. Platin, Legirungen 
(Platin und Silber). 


Platinlüſter. Wenn man die nach vorſtehen⸗ 
dem Verfahren hergeſtellte Löſung von Elayl⸗ 
platinchlorür mit Alkohol ſehr ſtark verdünnt 
und dann auf Porzellan aufträgt, ſo entſteht nach 
dem Einbrennen ein ungemein dünner Ueberzug 
von Platin, welcher nicht ſpiegelt, aber dem 
Porzellan einen eigenthümlichen Metallſchimmer, 
ſogenannten Lüſter, ertheilt. Man kann übrigens 
Platinlüſter auf Porzellan und Emaille auch noch 
auf mehrere Arten hervorbringen, und zwar indem 
man Platinchlorid in Alkohol löſt und die Löſung 
mit Lavendelöl vermiſcht. Die Löſung muß in 
wohlverſchloſſenen Flaſchen und im Dunkeln auf⸗ 
bewahrt werden, indem ſonſt das Platin all⸗ 
mählich vollſtändig reducirt wird. Wenn man 
dieſe Flüſſigkeit in entſprechend geformte kleine 
Hohlkörper aus Glas gießt und nach dem Trocknen 
einbrennt, ſo kann man ſehr hübſche Nachahmungen 
von Perlen herſtellen. Trägt man die Flüſſigkeit 
wiederholt auf Glas, ſo erhält man nach dem 
Einbrennen einen faſt ſchwarzen Ueberzug. 


Platinmetalle. Mit dieſem Namen bezeichnet 
man eine Gruppe von Metallen, welche meiſt ge⸗ 
meinſam im rohen Platinerze vorkommen und ſich 
in gewiſſen Dingen ähnlich ſind. Da das Platin 
in den Platinerzen gewöhnlich der Menge nach 
überwiegt, hat man die ganze Metallgruppe nach 
dieſem Metalle benannt. Zu den Platinmetallen 
gehören: 

Platin, 

Iridium, 

Palladium, 

Osmium, 

Rhodium, 

Ruthenium. 

In Bezug auf ihre chemiſchen Eigenſchaften 
kann man die Platinmetalle in drei Untergruppen 
theilen, und zwar: 

1. Platingruppe: Platin, 

Palladium; 

2. Iridiumgruppe: Iridium, 

Rhodium; 
3. Osmiumgruppe: Osmium, 
Ruthenium. 


Platin — Platinmetalle. 
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Beſonders ausgezeichnet ſind dieſe Metalle durch 
ihren außergewöhnlich hoch liegenden Schmelz⸗ 
punkt, und ſteht in dieſer Hinſicht als das ſchwerſt 
ſchmelzbare das Osmium in erſter Linie. In ab⸗ 
ſteigender Reihe folgen dann Ruthenium, Iridium, 
Rhodium, Platin und Palladium. In Bezug auf 


die allgemeinen chemiſchen Eigenſchaften der Platin⸗ 


metalle gilt Folgendes: Osmium nähert ſich in 
vielen ſeiner Eigenſchaften dem Arſen. Palladium 
hat viele Aehnlichkeiten mit dem Silber; durch 
feine Flüchtigkeit, Oxydirbarkeit und Wirkung 


auf die Jodwaſſerſtoffſäure nähert es ſich aber 


auch dem Queckſilber. Das Rhodium ſteht wegen 


ſeiner Oxydirbarkeit in der Hitze, wegen der 
baſiſchen Eigenſchaften ſeines Oxydes und der 
Wirkung von Schwefelſäure und ſaurem ſchwefel⸗ 


ſauren Kali auf Rhodium dem Silber, wegen der 
Reactionen ſeiner Chlorüre dem Golde nahe. — 
Ruthenium nähert ſich ſowohl wegen ſeiner Eigen⸗ 
ſchaften, wie auch wegen der Kryſtallform ſeines 
Oxydes dem Zinn. 

Das Iridium übertrifft ſämmtliche Metalle 
durch ſeine Widerſtandsfähigkeit gegen diekräftigſten 
Angriffsmittel. Platin, Iridium, Palladium kry⸗ 
ſtalliſiren regulär, Palladium und Osmium 
rhomboedriſch. Siehe auch die Beſchreibung der 
einzelnen in dieſe Gruppe gehörenden Metalle. 
(Ueber das Vorkommen der Platinmetalle ſ. Platin, 
Geſchichtliches und Vorkommen.) 


Platinographie. Das Platin läßt ſich auch 
anwenden, um mittelſt Zinkplatten Drucke her⸗ 
zuſtellen, welche das Ausſehen von Federzeichnungen 
haben. Man verwendet zu dieſem Zwecke eine 
Löſung von 1 Th. trockenem Platinchlorid in 
12 Th. Waſſer und fügt der Löſung 1 Th. 
arabiſches Gummi zu. Man zeichnet unter An⸗ 
wendung einer Feder aus Platinblech oder auch 
mittelſt einer Gänſefeder auf die blanke Zink⸗ 
platte und entſtehen die Zeichnungen mit ſammt⸗ 
ſchwarzer Farbe. Wenn man dann die Zinkplatte 
mit ſtark verdünnter Salpeterſäure übergießt, ſo 
wird ſie nur an jenen Stellen, welche nicht mit 
der aus Platin beſtehenden Zeichnung bedeckt 
ſind, geätzt und kann, nachdem die Aetzung ge⸗ 


nügende Tiefe erreicht hat, unmittelbar zum Druck 


verwendet werden. 


Platinoid. Unter dieſer Bezeichnung kommt 
eine ſilberweiße Legirung im Handel vor, welche 
ſich an der Luft gar nicht verändern ſoll. Sie 
beſteht aus Neuſilber (5 Kupfer, 2 Nickel, 2 Zink), 
welchem eine geringe Menge Wolframmetall zu⸗ 
geſetzt wurde. 


Platinor. Die unter dieſem Namen in den 
Handel gebrachte Legirung beſitzt eine ſchöne gold⸗ 
gelbe Farbe — daher der Name — ohne jedoch 
Gold zu enthalten; ſie beſteht aus variablen 
Mengen von Platin, Silber, Kupfer, Zink und 
Nickel. Die Abweichungen in dem Gehalte an 
Kupfer und Zink rühren wahrſcheinlich davon her, 


Platinographie — Plattiren. 


daß man die beiden Metalle nicht unmittelbar, 
ſondern in Form von Meſſing anwendet. Die 
Anwendung des Meſſings hat den Vortheil, daß 
die Legirung leichter gleichförmig zu erhalten iſt 
und auch die Verluſte an Zink leichter hintan⸗ 
gehalten werden können. Eine Legirung, welche 
eine dem reinen Goldgelb möglichſt nahe kommende 
Farbe beſitzt und ziemlich luftbeſtändig iſt, kann 
nach folgender Vorſchrift bereitet werden: Man 
ſchmilzt 1 Th. Silber mit 5 Th. Kupfer, fügt zu 


der geſchmolzenen Maſſe 2 Th. Meſſing, ſodann 


1 Th. Nickel und fügt ſchließlich bei der ſtärkſten, 
überhaupt in dem Ofen zu erhaltenden Hitze 
2 Th. Platin zu. Das Platin wird am beſten in 
Form eines ſehr feinen Pulvers in Geſtalt von 
ſogenanntem Platinmohr angewendet. 


Platinſchwarz oder Platinmohr. Der mit 
dieſem Namen bezeichnete Körper beſteht aus 
metalliſchem Platin, welches ſich im Zuſtande der 
höchſten Vertheilung befindet. Es erſcheint als ein 
tiefſchwarzes Pulver von ſammtartigem Anſehen 
und beſitzt in Folge der ungemein großen Ober- 
fläche, welches es hat, ganz beſondere Eigenſchaften 
(ſ. Eigenſchaften des Platins). 

Man kann Platinſchwarz auf mehrfache Weiſe 
darſtellen, indem man eine Löſung von Platin⸗ 
chlorid mit einem ſtark reducirend wirkenden 
Körper behandelt. Nach dem von Liebig ange⸗ 
gebenen Verfahren löſt man Platinchlorid in 
concentrirter heißer Kali- oder Natronlauge auf, 
erhitzt die Löſung in einem ſehr geräumigen Glas⸗ 
ballon zum Kochen und ſetzt dann immer nur in 
kleinen Antheilen Alkohol zu der Flüſſigkeit. Der 
Alkohol wird unter ſtürmiſcher Entwickelung von 
Kohlenſäure zerſetzt und das Platin in Form von 
Platinſchwarz ausgefällt. Man kocht das Pulver 
mit Alkohol, dann mit Salzſäure und ſchließlich 
mehreremale mit Waſſer aus, wodurch man 
endlich ganz reines Platin im Zuſtande höchſter 
Vertheilung erhält. 


Platinſeifen, ſ. Platin, Vorkommen. 
Plätt, ſ. Draht, geplätteter. 


Plattiren (franz. plaque). Unter Plattiren 
verſteht man das Verfahren, Metalle auf mecha- 
niſchem Wege mit dünnen Schichten anderer zu 
überziehen. Gewöhnlich werden unedle, aber ſehr 
dehnbare Metalle, wie Kupfer oder Meſſing, mit 
Silber, ſeltener mit Gold plattirt. Wenn man die 
Kupfer⸗ oder Meſſingplatte, welche urſprünglich 
in Arbeit genommen wurde, mit einem oder, 
wenn beiderſeits plattirt werden ſoll, mit zwei 
nicht zu dünnen Blechen des Edelmetalles belegt 
und das Ganze dann dem Drucke ſehr kräftiger 
Walzwerke unterwirft, ſo kann man ſehr dünnes 
Blech darſtellen, welches aus drei Schichten be⸗ 
ſteht, und zwar aus zwei ungemein dünnen 
Blechen des Edelmetalles, von welchen das Kupfer⸗ 
oder Meſſingblech umſchloſſen iſt. In Folge des 
ſehr kräftigen Druckes der Walzwerke ſind die 


Platinographie — Plattiren. 


Plattiren. 


zwar ſehr dünnen Schichten des Edelmetalles ſehr 


dicht und haften ungemein feſt auf der Unterlage. 
Dieſe Umſtände bewirken, daß richtig plattirte 
Waaren durch viele Jahre ihr ſchönes Ausſehen 
erhalten können, und zwar entſchieden länger, als 
dies bei ſolchen der Fall iſt, deren Ueberzug an 


Edelmetall auf galvanoelektriſchem Wege dar⸗ 


geſtellt wurde und viel weicher iſt. 
Die Darſtellung plattirter Waare oder des 
Plaqus iſt eine zu Anfang des 19. Jahrhunderts 


in Wien gemachte Erfindung. Bis zu dem Zeit⸗ 


punkte, in welchem man das Verfahren kennen 
lernte, Legirungen darzuſtellen, welche in ihrem 


Ausſehen dem Silber gleichen und ſich auch an 


der Luft nur ſchwer verändern (Neuſilber, Argen⸗ 
tan, Tiersargent u. ſ. w.), und bis zur Erfindung 
der galvanoplaſtiſchen Vergoldung und Verſilbe⸗ 
rung, war die Fabrikation von plattirten Waaren 
ein vorzüglich rentables Geſchäft. 

Seit der allgemeinen Einführung des Neuſilbers 
und der galvaniſchen Vergoldung und Verſilbe⸗ 
rung hat die Fabrikation der plattirten Waaren 
viel von ihrer Bedeutung verloren und wird 
hauptſächlich nur noch in der Fabrikation des 
echten und unechten Golddrahtes angewendet. Erſt 
in neuerer Zeit fängt man wieder an, der Fabri⸗ 


kation der goldplattirten Waare größere Aufmerk- 


ſamkeit zuzuwenden, indem ſich auf dieſem Wege 
ſowohl ſehr hübſche, als auch dauerhafte Schmuck⸗ 
ſachen darſtellen laſſen. 

Goldplattirung (Goldplaqus oder Talmi⸗ 
gold). Das echte Goldplaque, bekannter unter dem 
Namen Talmigold, wird aus Kupfer⸗Zinklegirung 
(Meſſing) hergeſtellt, welche meiſtens auf 90%, 
Kupfer 10% Zink enthält, eine nicht unſchöne 
gelbe Farbe hat und, was hier Hauptſache iſt, 
große Dehnbarkeit beſitzt. Da man die aus dem 
Goldplaqus fabricirten Gegenſtände meiſt in der 
Weiſe anfertigt, daß man die einzelnen Theile 
zuſammenlöthet, ſo erſcheint die Plattirung nur 
auf einer Seite nothwendig. 

Um Waare herzuſtellen, welche wirklich dauer⸗ 
haft iſt, darf das Verhältniß zwiſchen dem Golde 
und der Unterplatte nicht unter ein gewiſſes Maß 
ſinken, und iſt 1% Gold von dem Gewichte der 
Legirung das normale Maß für gute Waare. 
Wenn daher die Meſſingplatte von etwa 2 mm 
Dicke 1 kg wiegt, jo iſt für eine gute Plattirung 
derſelben ein Goldblech im Gewichte von 10g 
erforderlich, und wendet man hierbei ſehr feines 
Gold an, um mit dem Gelbſieden nicht viele 
Umſtände zu haben. 

Die zu plattirende Meſſingplatte wird zuerſt 
durch Walzen vollkommen eben gemacht, ſodann 
mittelſt einer feinen Feile blank und durch Ueber⸗ 
arbeiten mit Bimsſtein rauh gemacht. Nachdem 
das Bimsſteinpulver wieder vollſtändig durch Ab⸗ 
wiſchen der Platte mit weicher Baumwolle be⸗ 
ſeitigt iſt, breitet man das dünne Goldblech auf 
der Platte aus und drückt es mittelſt des Polir⸗ 
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ſtahles mäßig ſtark an die Platte an. Dieſes An⸗ 
drücken hat hauptſächlich nur den Zweck, beide 
Metallflächen ſo miteinander zu vereinigen, daß 
keine Luftblaſen zwiſchen denſelben bleiben. 

Die beiden Bleche werden nunmehr mehrere⸗ 
male zwiſchen blank polirten Walzen unter mäßigem 
Druck durchgenommen; weniger um geſtreckt zu 
werden, als um das innige Aneinanderhaften 
beider zu bewirken. Man erhitzt die Platte ſo⸗ 
dann langſam zum Glühen und walzt ſie heiß 
und ſo ſchnell als möglich zu Blech aus, welches 
oft nicht einmal an Dicke dem Schreibpapiere 
gleichkommt. 

Durch das oftmalige Walzen werden Gold und 
Meſſing zu einem durch mechaniſche Kraft abſolut 
nicht mehr trennbaren Ganzen verbunden, und be⸗ 
ſitz der Goldüberzug wegen ſeiner großen Dichte 
bedeutend größere Dauerhaftigkeit als ein viel 
dickerer, der auf galvaniſchem Wege hergeſtellt 
wurde. Gerade aber in dieſer Eigenſchaft liegt 
der größere Werth, welchen Talmigoldwaaren im 
Vergleiche mit galvaniſch vergoldeten Bronze⸗ 
gegenſtänden in Bezug auf Dauerhaftigkeit zeigen. 

Die Anfertigung der Talmiwaaren erfolgt faſt 
ausſchließlich in der Weiſe, daß man die Theile 
durch Prägen formt, zuſammenlöthet und im 
Schwefelſäurebade durch kurze Zeit dem Gelbſieden 
unterwirft. Um das Zerdrücken der aus dem 
dünnen Bleche angefertigten Gegenſtände zu ver⸗ 
hindern, füllt man ſie häufig mit Harzkitt, wohl 
auch mit Buchdruckermetall aus. 

Auf guter Talmigoldwaare muß der Gold⸗ 
überzug ſo ſtark ſein, daß man z. B. einen Ring 
aus Talmigold zwei Jahre lang tragen kann, ehe 
die Abnützung des Goldes ſo weit vorgeſchritten 
iſt, um die Unterlage zum Vorſchein kommen zu 
laſſen. Man begegnet im Handel wohl auch ſo⸗ 
genannten Talmiwaaren, deren Goldüberzug ſo 
dünn iſt, daß er einem Hauche gleicht, und wird 
ſolche Waare begreiflicherweiſe in kürzeſter Zeit 
ein unſchönes Ausſehen annehmen; ſie iſt ganz 
werthlos, indeß den mit einem ſtärkeren Gold⸗ 
überzuge verſehenen Talmiwaaren ein gewiſſer 
Werth nicht abzuſprechen iſt. 

Derartige Talmiwaaren werden dargeſtellt, in⸗ 
dem man ein Meſſingblech blank macht, durch 
eine Meſſerklinge mit vielen parallelen Ritzen ver⸗ 
ſieht und mit Goldblatt belegt. Nachdem dieſes 
mittelſt des Polirſtahles feſtgedrückt wurde, trägt 
man eine zweite, dritte Lage von Goldblättern 
auf und walzt das Blech dann aus, bis es ent⸗ 
ſprechend dünn geworden iſt. 

In ähnlicher Weiſe werden Verzierungen auf 
Gewehrläufen hergeſtellt: Man gravirt die Zeich⸗ 
nungen ſeicht in das Metall ein und belegt ſie 
mit Goldblatt, das man mit Baumwolle feſt 
drückt, nimmt das überſchüſſige Gold ab, belegt 
abermals und fährt damit ſo lange fort, bis die 
Vertiefungen ganz mit Gold ausgefüllt ſind. Durch 
kräftiges Drücken mit dem Polirſtahle preßt man 
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das Gold ſtark zuſammen und bewirkt hierdurch unter das Walzwerk und ſtreckt ſie bis auf die 


das feſte Haften desſelben an dem Stahle. 

Feſter haftende Ueberzüge aus Gold erhält 
man, wenn der Stahl bis nahe zum Glühen er⸗ 
hitzt, das Goldblatt raſch mit Baumwolle auf⸗ 
gelegt wird und die belegten Stellen ſo lange mit 
dem Polirſtahle bearbeitet werden, bis das Metall 
wieder erkaltet iſt. 


Silberplattirung. Die Silberplattirung wird 


vorzugsweiſe auf Kupfer, Meſſing und in neuerer 
Zeit auch auf Neuſilber angewendet; Neuſilber 
mit Silber in entſprechender Stärke plattirt, ſteht 
an Schönheit und Dauerhaftigkeit dem echten 
Silber in nichts nach und hat wegen der größeren 
Härte des Silberüberzuges einen viel größeren 


Werth, als das auf galvaniſchem Wege mit Silber 


überzogene Argentan. Das Silberplaqus eignet 
ſich beſonders zur Anfertigung von Theebrettern, 
Thee⸗, Kaffee⸗ und Milchkannen, reichem Pferde⸗ 
geſchirr, kleinen Schmuckwaaren, Uniformknöpfen 
u. ſ. w. 

Der Silbergehalt der plattirten Waaren iſt je 
nach der Beſtimmung der Gegenſtände ein ſehr 
wechſelnder; bei feinen Waaren (Kunſtgegenſtänden) 
beträgt derſelbe /% vom Gewichte des ganzen 
Gegenſtandes, bei Tiſchgeräthen ½, bei Knöpfen 
und Pferdegeſchirr 70. 

Die zu plattirenden Kupferplatten — der Dehn⸗ 
barkeit wegen muß immer ſehr feines Kupfer zu 
dieſem Zwecke angewendet werden — müſſen voll⸗ 
kommen eben ſein und werden in Stücken von 
10 mm Dicke und 10 kg Gewicht zerſchnitten. Die 


Platte wird ſodann mit der Feile jo lange be- 


arbeitet, bis ſie vollkommen blank und zugleich 
rauh geworden, und unmittelbar mit den Silber- 
platten belegt, welche an den Flächen, die mit 
dem Kupfer in Berührung kommen, ebenfalls blank 
und rauh gemacht ſein müſſen und ſo groß ge⸗ 
ſchnitten werden, daß ſie ein wenig über die 
Ränder der Kupferplatte hervorragen; das Vor⸗ 
ſtehende wird mit dem Hammer umgebogen. 

Um das Auseinanderfallen der Platten zu ver⸗ 
hindern, bindet man ſie mit Meſſingdraht und 
ſtellt ſie aufrecht einige Zeit in eine wäſſerige 
Boraxlöſung. Sehr zu empfehlen iſt es, die Kupfer⸗ 
platten, bevor ſie mit dem Silber belegt werden, 
einen Augenblick in eine Löſung von ſalpeter⸗ 
ſaurem Silberoxyd zu tauchen; fie überziehen ſich 
in derſelben mit einer ſehr dünnen Schichte von 
Silber, welche dann ſehr viel dazu beiträgt, daß 
ſich das Kupfer feſt mit den Silberplatten ver⸗ 
bindet. 

Die aus der Boraxlöſung gehobenen Platten 
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erforderliche Dicke aus. 

Meſſingplatten müſſen vor dem Plattiren ver⸗ 
zinnt werden. Man beizt zu dieſem Behufe die 
Platte in Salpeterſäure blank, ſpült ſie in Waſſer, 
trocknet und erhitzt ſie bis nahe zum Schmelz⸗ 
punkt des reinen Zinnes. Auf die Platte, welche 


horizontal gelegt wird, ſtreut man feingepulvertes 


Colophonium, gießt feinſtes geſchmolzenes Zinn 
auf und verreibt dieſes mit einem Wergballen 
gleichförmig auf der ganzen Platte, welche man 
dann, um dem Zinnüberzuge ganz gleiche Stärke 
zu geben, noch einigemale zwiſchen glatten Walzen 
durchlaufen läßt. 

Das Befeſtigen der Silberplatten geſchieht ähn⸗ 
lich wie bei Kupfer, doch wendet man hier an 
Stelle der Boraxlöſung eine Salmiaklöſung an 
und erhitzt die Platten, horizontal liegend, ſo ſtark, 
daß der Silberüberzug mit der Zinnſchichte zu⸗ 
ſammenſchmilzt. Das Auswalzen geſchieht eben⸗ 
falls im heißen Zuſtande und wird das Metall 
ausgeglüht, nachdem es einigemale zwiſchen Walzen 
durchgegangen iſt, weil ſonſt die Platten leicht an 


den Rändern riſſig werden. 


In neuerer Zeit plattirt man auch Aluminium 
mit Silber und erhält hierdurch Bleche von ſehr 


geringem Gewichte und dem Ausſehen des Silbers. 
Die Aluminiumplatte wird wohl gereinigt, mit 


den Silberblechen belegt, dieſe mit Eiſenblech be⸗ 
deckt und das ganze Paket zwiſchen zwei dicke 
Eiſenplatten geſchoben, welche bis zur dunklen 
Rothgluth erwärmt ſind und in einer hydrauli⸗ 
ſchen Preſſe liegen, welche einen Druck von 
100.000 kg auf das Quadratdecimeter Fläche aus: 
zuüben vermag. 

Platinplattirung (Platinplaque.) Das Pla⸗ 
tin findet zwar wegen ſeiner unſcheinbaren grauen 
Farbe wenig Anwendung zur Darſtellung von 
Schmuckgegenſtänden, wird aber vielfach in der 
chemiſchen Induſtrie angewendet, da es ſo wie 
das Gold nur in Königswaſſer löslich und dabei 
erſt in ſehr hoher Temperatur ſchmilzt. Der hohe 
Preis des Platins — dasſelbe iſt beiläufig acht⸗ 
bis neunmal ſo viel werth als Silber — macht 
aber größere Platingeräthe, z. B. Abdampfapparate 
für Schwefelſäure, ſehr koſtſpielig. 

Man hat in neuerer Zeit damit begonnen, 
Kupfer mit Platin zu plattiren und ſind gut 
plaitirte derartige Gefäße gegen chemiſche Eins 
wirkungen dann ſo widerſtandsfähig wie reines 
Platin; man kann in denſelben z. B. Schwefel⸗ 
ſäure verdampfen, ohne daß das Gefäß hierdurch 
im Mindeſten angegriffen wird. 

Die Kupferplatten, welche man zur Herſtellung 


werden auf glühende Kohlen gelegt, mit ſolchen des Platinplaqus anwendet, müſſen aus fehler⸗ 
überdeckt, zum ſtarken Glühen erhitzt, ausgehoben loſem Feinkupfer beſtehen und werden zuerſt bis 
und unter ſtärkſt möglichem Druck mit dem Polir⸗ auf 7—5 mm Dicke ausgewalzt, ſodann mit ver⸗ 
ſtahle geſtrichen, um das Silber feſt mit dem dünnter Schwefelſäure blank gebeizt, durch Scheuern 
Kupfer zu vereinigen. Nachdem man die Platten mit feinem Sande rauh gemacht und dann leicht 
abermals glühend gemacht hat, bringt man fie verſilbert. Die Verſilberung kann entweder auf 
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galvaniſchem Wege ausgeführt werden oder auch 
auf dem Wege der ſogenannten kalten Verſilberung. 
Zur Herſtellung der letzteren miſcht man 1 Th. 
Chlorſilber, 1 Th. Kochſalz, 1 Th. Weinſtein⸗ 
pulver und 1 Th. Schlämmkreide durch längeres 
Reiben, betupft das Pulver mit einem naſſen 
Korke und verreibt es mit dieſem kräftig auf der 
Kupferplatte, welche hierdurch ſogleich einen dünnen, 
gleichförmigen Ueberzug von Silber erhält. 


Die verſilberte Platte wird dann wiederholt 


mit deſtillirtem Waſſer abgeſpült, mit weicher 
Baumwolle vorſichtig abgetrocknet und mit Platin⸗ 
blättern, welche ſo wie das Blattgold dargeſtellt 
werden, belegt. Das Blattplatin wird auf das 
Metall feſtgedrückt und das Belegen vier- bis 
ſechsmal wiederholt. Je mehr Platinblätter auf⸗ 


gelegt werden, deſto größer wird die Haltbarkeit 
der Gegenſtände werden; die letzten Platinlagen 


werden ſo aufgelegt, daß ſie über den Rand der 
Kupferplatte greifen. 
Die Platte wird ſodann mit einem papier⸗ 


dünnen, friſch ausgeglühten Kupferbleche belegt 
und letzteres an den Rändern umgebogen, worauf 


man das Ganze bis nahe zum Schmelzpunkte des 
Kupfers erhitzt und unter ſtarlem Druck durch ein 
Walzwerk laufen läßt. Das Platin iſt ein ſchweiß⸗ 
bares Metall und werden die einzelnen Blätter 
durch den Druck des Walzwerkes zu einem Stücke 
vereinigt. 

Man ſetzt das Auswalzen jo lange fort, bis 
die Platte nur mehr ſchwach glüht, wärmt ſie 
dann wieder an und ſtreckt ſie nun bis zur Er⸗ 
reichung der gewünſchten Dicke. Das dünne 
Kupferblech, welches auf dem Platin liegt, ſpringt 
während des Walzens von ſelbſt ab. Zum Schluſſe 
läßt man das fertig gewalzte Blech noch zwiſchen 
Polirwalzen durchlaufen, um dem Platin Hoch⸗ 
glanz zu ertheilen. 

Plattiren von Drähten. Die Darſtellung 
von Drähten, welche mit Edelmetallen überzogen 
ſind, bildet nebſt der Verarbeitung dieſer Drähte 
auf Borten, Treſſen u. ſ. w. einen beſonderen 
Induſtriezweig, welchen man als die Fabrikation 
leoniſcher oder lyoniſcher Waaren (Lyon iſt einer 
der Hauptſitze dieſes Induſtriezweiges) bezeichnet. 
Man unterſcheidet in Bezug auf dieſe Drähte 
hauptſächlich die folgenden Sorten: 

Echter lyoniſcher Golddraht. Derſelbe be⸗ 
ſteht aus Silberdraht, welcher mit Gold plattirt 
wurde. 

Unechter lyoniſcher Golddraht iſt Kupfer⸗ 
draht mit Gold plattirt. Bisweilen liegt bei beſſerer 
Waareunter der Goldſchichte noch eine Silberſchichte. 

Echter lyoniſcher Silberdraht iſt Silber⸗ 
draht, der bisweilen in der Weiſe angefertigt iſt, 
daß eine minder feine Legirung mit Feinſilber 
überzogen wurde. 

Unechter lyoniſcher Silberdraht, die min⸗ 
deſte Waare iſt ſilberplattirtes Kupfer, meiſt zur 
Anfertigung von Theaterſchmuck verwendet. 
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Die Art der Darſtellung iſt bei all dieſen 
Drahtſorten ziemlich die gleiche und können wir 
uns daher auf allgemeine Angaben beſchränken. 

Silberplattirter Kupferdraht beſſerer Gattung 
wird auf die Weiſe angefertigt, daß man aus 
Feinkupfer cylindriſche Stäbe herſtellt, dieſe voll⸗ 
kommen blank macht und auf den Kupferſtab eine 
Röhre aus Silberblech ſchiebt, welche durch Zu⸗ 
ſammenbiegen und Falzen hergeſtellt wurde. Vor 
dem Aufſchieben wird die Röhre glühend gemacht 
und wird dann der ganze Stab ins Glühen ver⸗ 


| jegt und das Silber mittelſt des Blutſteines feſt 


an das Kupfer gedrückt. Der ganze Stab wird 
dann durch Ausziehen auf dem Drahtzuge geſtreckt. 

Die Dimenſionen der Kupferſtäbe variiren 
zwiſchen 0.025 und 0050 em Durchmeſſer bei 
0.5—0:7 m Länge und werden dieſelben, je nach 
der Feinheit des zu erzielenden Drahtes, bis auf 


1mm Stärke ausgezogen. Goldplattirte Drähte 
(Silber mit Gold plattirt) werden ſogar ſo weit 


ausgezogen, daß fie nur 0˙04 mm Durchmeſſer 
haben und die Goldſchichte nur die Dicke von 
½000 mm erreicht. Man erhält jo Drähte von 
außerordentlicher Feinheit, welche aber doch bei 


der genaueſten Unterſuchung mit dem Milroſkope 


vollſtändig mit Silber, reſpective mit Gold über⸗ 


zogen ſind, was einen Beweis für die außer⸗ 


ordentliche Dehnbarkeit dieſer Metalle liefert. 
Legt man goldplattirten Silber⸗ oder Kupferdraht 
in Salpeterſäure, ſo wird das Silber oder Kupfer 
aufgelöſt und der Goldüberzug hinterbleibt in 
Form eines Röhrchens. 

Zur Darſtellung geringerer Sorten von ſilber⸗ 


plattirtem Kupferdraht macht man den Kupfer⸗ 


cylinder durch Feilen blank und rauh, belegt ihn 
mit einer Lage Blattſilber, welche mit dem Blut⸗ 
ſteine oder dem Polirſtahle feſt angedrückt wird, 
erhitzt den Stab zum Glühen und belegt ihn in 
dieſem Zuſtande mit einer verſchiedenen Anzahl 
von Silberblättern. 

Ganz geringe Waare erhält im Ganzen nur 
6—8 Lagen von Blattſilber, Waaren von beſſerer 
Qualität giebt man bis zu 30 Lagen, wobei man 
vorher ſchon je vier und vier Blätter aufeinander 
gelegt hat und ſelbe nach dem Auftragen auf den 
Stab mit dem Polirſtahle feſtdrückt. Wenn der 
Draht wiederholt durch immer engere Löcher des 
Zieheiſens gegangen iſt, ſo wird er hierdurch hart 
und ſpröde und ertheilt man ihm durch Aus⸗ 
glühen wieder den erforderlichen Grad von 
Weichheit. 

Hat der Draht ſchon einen ſehr geringen Durch⸗ 
meſſer erlangt, ſo wird er nicht mehr frei aus⸗ 
geglüht, ſondern man zieht ihn vor dem Ausglühen 
auf eine hohle Eiſenſcheibe, welche dann mit 
glühenden Kohlen gefüllt wird und die Erwärmung 
des Drahtes veranlaßt. Dieſe feinſten Drähte 
kommen auf Spulen gewickelt als ſogenannter 
gezogener Draht in den Handel, die dickeren 
Sorten in Ringen als Paternoſterdraht. 
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Der Silberüberzug ſoll bei plattirten Kupfer⸗ 
drähten mindeſtens ’/,, vom Gewichte des Ganzen 
betragen. Waare von geringerem Silbergehalt 
wird nach kurzem Gebrauche roth, indem die 
Silberſchichte abgerieben wird und das Kupfer 


zum Vorſchein kommt. Auf echtem Golddraht 


(d. i. Goldplattirtes Silber) beträgt bei hoch⸗ 
feiner Waare das Gewicht des Goldes im Ver⸗ 
gleiche mit jenem des Silbers ½0, ſinkt aber bei 
geringerer bis auf / herab. 

Lyoniſcher Draht, welcher bis zu einer gewiſſen 
Dicke ausgezogen und dann zwiſchen polirten 
Walzen plattgedrückt wurde, kommt als Lahn, 
Plätt oder Plaſch im Handel vor. Wie aus der 


Beſchreibung hervorgeht, iſt die Darſtellung der 
lvoniſchen Drähte der Weſenheit nach völlig gleich 


mit jener des Silberplaqus im Allgemeinen; der 
Silber⸗ oder Goldüberzug haftet aber in Folge 
der mechaniſchen Bearbeitung, welche beim Draht⸗ 


ziehen viel kräftiger iſt als beim bloßen Walzen, 


noch viel feſter auf dem untergelegten Metall als 
beim Walzen. 

Unechter lyoniſcher Golddraht nimmt, wie oben 
angedeutet wurde, namentlich wenn der Gold- 


überzug ſehr dünn iſt, ein ſehr häßliches Aus⸗ 


ſehen an, und genügt ſchon das Sichtbarwerden 
des Kupfers an wenigen Stellen, um das ſchöne 
Ausſehen der ganzen Borte, welche aus ſolchem 


Drahte gewebt iſt, zu vernichten. Weit weniger 


tritt die Wirkung der Abnützung hervor, wenn 
der Kupferdraht verſilbert iſt. Es iſt daher in 
vielen Fabriken Gebrauch, den Kupferdraht zuerſt 


zu verſilbern und auf den Silberüberzug die 


Goldſchichte anzubringen. Bei dem verhältniß⸗ 
mäßig geringen Werthe des Silbers im Vergleich 
mit jenem des Goldes, kann man die Mehraus⸗ 
lage in den Fabrikationskoſten als nicht ins 
Gewicht fallend betrachten, und zwar um ſo 
weniger, als durch dieſelbe die Qualität der Waare 
ganz außerordentlich verbeſſert wird, ſelbſt dann, 
wenn man den Goldüberzug nicht ſtärker macht, 
als wenn er auf dem Kupferdrahte allein auf⸗ 
getragen würde. 

Das Plattiren von Eiſen mit Nickel iſt ein 
Verfahren, welches in neuerer Zeit vielfach geübt 
wird, da derartig plattirtes Eiſenblech nicht ſehr 
koſtſpielig iſt. 

Das Plattiren von Eiſen mit Aluminium iſt 
eine Aufgabe, welche die Metalltechnik noch nicht 
gelöſt hat, deren Löſung aber ungemein wichtig 
wäre, da hierdurch das mit Aluminium plattirte 
Eiſenblech zu jenen Zwecken angewendet werden 
könnte, für welche bis nun entweder verzinktes 
oder verzinntes Eiſenblech benützt werden muß. 


Pökeln, ſ. Gelbbrennen (Meſſing). 

Polen. Mit dieſem Namen bezeichnet man eine 
beim Schmelzen von Kupfer, Blei, Bronze u. ſ. w. 
häufig vorgenommene Operation, welche darin 
beſteht, daß man in das geſchmolzene Metall eine 
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Stange aus grünem Holze eintaucht und mit der⸗ 
ſelben umrührt. Es entwickelt ſich zuerſt aus dem 
Holze eine reichliche Menge von Waſſerdampf und 
ſpäter von Dämpfen, welche in Folge der Vers 
kohlung des Holzes bei Luftabſchluß (trockene 
Deitillation) entſtehen. Durch die reichlichen Mengen 
von Dämpfen und Gaſen, welche ihren Weg durch 
das geſchmolzene Metall nehmen müſſen, wird 
letzteres in eine Bewegung verſetzt, welche mit 
dem Aufkochen eine gewiſſe Aehnlichkeit hat, und 
findet auch eine theilweiſe Reduction der Oxyde 
ſtatt, welche in den Metallen gelöſt ſind. Für den 
Erfolg des Polens iſt es gleichgiltig, aus welcher 
Holzart die hierfür verwendeten Holzſtangen be⸗ 
ſtehen; es iſt aber angezeigt, Stangen aus harten, 
zähen Hölzern zu verwenden, weil dieſe langſamer 
verkohlen und auch beim Hin- und Herbewegen 
in der dickflüſſigen Metallmaſſe nicht ſo leicht ab⸗ 
brechen, wie jene aus weichem Holz. Es iſt dies 
der Grund, weshalb die Metallarbeiter den Stangen 
aus Birken⸗ oder Eichenholz den Vorzug vor 
anderen geben. 

Poliren. Unter Poliren verſteht man eine 
ihrer Weſenheit nach rein mechaniſche Arbeit, 
welche den Zweck hat, einer Metalloberfläche den 
höchſten Glanz zu ertheilen. Dem Poliren geht 
in der Regel eine Bearbeitung der Metallwaaren 
mit der Feile oder mit Schleifmitteln voraus und 
kann das Poliren als die bis auf Erzielung von 
Hochglanz fortgeſetzte Schleifarbeit betrachtet 
werden, jo daß es in der Praxis keine ſcharf ge⸗ 
zogene Grenze zwiſchen beiden Arbeiten giebt. 

Wenn man die Oberfläche eines noch keinen 
Glanz zeigenden Metalles mit ſtarken Vergrößerungs⸗ 
gläſern betrachtet, ſo erſcheint ſie mit vielen tiefen 
Riſſen und Furchen verſehen und deshalb glanzlos, 
weil die nach allen Richtungen geneigten Flächen 
dieſer Riſſe und Furchen das Licht nach allen Seiten 
zerſtreuen. Durch Anwendung eines Körpers, der 
genügende Härte beſitzt, um das Metall angreifen 
zu können, und ſich im Zuſtande ſehr hoher Ver⸗ 
theilung befindet — ein ſogenanntes Polirmittel — 
kann man die zwiſchen den einzelnen Furchen 
liegenden Erhöhungen immer niedriger machen 
und hierdurch eine gleichförmigere Zurückwerfung 
des Lichtes erzielen; das Metall nimmt daher in 
dem Maße immer höheren Glanz an, in welchem 
es ebener wird. Wenn man eine ſchon bis zu 
ſtarkem Glanze polirte Metallplatte noch zwiſchen 
Walzen, welche ſelbſt eine ſehr glatte Oberfläche 
haben, unter hohem Drucke durchlaufen läßt, ſo 
nimmt ſie Hochglanz an, indem die mikroſtopiſchen 
Erhöhungen, welche ſich auf der Platte befinden, 
durch den Druck der Walzen noch zuſammen⸗ 
gedrückt werden. 

Bei manchen Körpern iſt das Erzielen von 
Hochglanz durch Druck ganz beſonders auffallend 
hervortretend, z. B. bei weißgeſottenen Silber⸗ 
gegenſtänden. Da dieſelben in Folge der chemiſchen 
Behandlung beim Weißſieden an der Oberfläche 
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Poliren. 


mit zahlloſen mikroſkopiſchen Kryſtallen von Silber 
bedeckt ſind, erſcheinen ſie glanzlos und von grau⸗ 
weißer Farbe. Sobald man ſie aber mit einem 
harten Körper: Polirſtahl, Achat, Blutſtein, unter 
kräftigem Druck reibt, nehmen ſie ſofort Hochglanz 
an, indem durch den Druck des harten Körpers 
die Silberkryſtalle platt gedrückt werden und 
dann das Licht gleichförmig zurückwerfen — 
ſpiegeln. 


Zur Erzielung des Hochglanzes beim Poliren 
müſſen immer Polirmittel im Zuſtande größt⸗ 
möglicher Vertheilung angewendet werden und 
hängt auch die Beſchaffenheit des zu polirenden 
Metalles mit jener des Polirmittels innig zu⸗ 
ſammen. Beim Poliren weicher Metalle wendet 
man auch Polirmittel von geringer Härte an, und 
iſt hierbei das Hauptgewicht nur darauf zu legen, 
daß die Polirmittel ſich im Zuſtande hoher Ver⸗ 
theilung befinden. Derartige weiche Polirmittel 
ſind z. B. zu Pulver gelöſchter Aetzkalk, Kreide, 
Tuſch (in Form des Belages ſchnell rotirender 
Scheiben), weiches Eiſenoxyd (Polirroth) u. ſ. w. 


Wenn es ſich um das Poliren ſehr harter Me⸗ 
tallflächen handelt, wie harte Bronzelegirungen, 
geſchliffener Stahl, Spiegelmetall, muß man feinſt 
vertheilte Polirmittel anwenden, welche aus 
Körpern beſtehen, die an Härte den zu polirenden 
übertreffen. Man wird daher in dieſen Fällen 
das Poliren mit Schmirgel, Kieſelguhr oder Tripel, 
d. i. feinſt vertheilte Kieſelſäure, mit ſtark ge⸗ 
glühtem Polirroth oder Chromoxyd vorzunehmen 
haben. 

Um den zu polirenden Körper ſchließlich auf 
Hochglanz zu bringen, wie Metallſpiegel, ſpiegelnde 
Stahlplatten, iſt es erforderlich, in der Anwendung 
der Polirmittel ſyſtematiſch vorzugehen, und zwar 
in der Weiſe, daß man mit dem Fortſchreiten 
der Arbeit das Polirmittel in immer feinerer Ver⸗ 
theilung zur Verwendung bringt. Da während 


des Polirens auch die Theilchen des Polirmittels 


ſelbſt eine Verkleinerung erleiden und in Folge 
deſſen für die Zwecke des Polirens noch an Werth 
gewinnen, ſo ſucht man dieſes Pulver nach dem 
Gebrauche wieder zu ſammeln, um es bei einer 
neuerlichen Operation immer wieder verwenden 
zu können. Es gilt dies namentlich für die koſt⸗ 
ſpieligen Polirmittel, wie Diamantbord, Schmirgel, 
künſtlich dargeſtelltes Eiſenoryd und Chrom⸗ 
oxyd ꝛc. 


Poliren. Polirmittel. Die Zahl der zum 
Poliren verwendeten Körper iſt eine ungemein 
große und werden nicht nur Körper aus allen 
drei Naturreichen für dieſen Zweck angewendet, 
ſondern auch gewiſſe Kunſtproducte hierfür benützt. 
Es iſt daher mit Schwierigkeiten verbunden, die 
Polirmittel in Gruppen zu bringen. Am leichteſten 
läßt ſich eine derartige Gruppirung noch nach der 
Härte der betreffenden Körper aufſtellen und er: 
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Weichſte Polirmittel. 

Gewebe aus weichen Thier- oder Pflanzen: 
faſern: Schafwolltuch, Leinen, Baumwolle, weiches 
ſämiſch gegerbtes Leder. 

Weiche Polirmittel. 

Wienerkalk, gebrannte Muſchelſchalen, Kreide, 
Hirſchhorn, Knochenaſche, Ossa Sepia, Fiſchhaut 
(Chagrin), Kalktuff, Mergel, Tropfſtein, Talk, 
Walkererde. 

Härtere Polirmittel. 

Mineralien, deren Härte beiläufig den ſechſten 
Härtegrad der Mohs'ſchen Härteſcala nicht über⸗ 
ſchreiten, Granat, Pyrop, Bimsſtein, vulcaniſcher 
Tuff und Glasmehl. 

Harte Polirmittel. 

Rotheiſenſtein, Caput mortuum, künſtliches ſtark 
geglühtes Polirroth, Kieſelſäure (Härtegrad 7) 
in verſchiedenen Formen, als feinſt geſchlämmter 
Quarzſand, Infuſorienerde, Polirſchiefer, Schaft⸗ 
halm. 

Härteſte Polirmittel, mindeſtens dem achten 
Härtegrad der Mohs'ſchen Scala gleichkommend: 
Korund in ſeinen verſchiedenen Variationen 
(Schmirgel), ſtärkſt geglühtes Eiſenoxyd, Chrom⸗ 
oxyd, Diamantbord, d. i. der Abfall vom Schleifen 
der Diamanten, beſtehend aus einem Gemenge 
von Diamantſtaub und Schmirgelſtaub, ſogenanntes 
Diamantcarbonat und Carborundum. 

Außer den hier genannten Polirmitteln kommen 
noch verſchiedene andere in Verwendung, als Pulver 
von Holzkohle, künſtlich dargeſtelltes Zinnoxyd, 
Ziegelmehl, Schlackenmehl, Hammerſchlag u. ſ. w. 

Die ſogenannten Polircompoſitionen beſtehen 
entweder nur aus einem polirend wirkenden Körper, 
der in paſſende Form gebracht iſt, oder aus 
mehreren derſelben. Es iſt aber für die Aus⸗ 
führung der Polirarbeit am zweckmäßigſten, immer 
nur einen Körper zu verwenden, weil die Theilchen 
derſelben ſowohl in Bezug auf Größe als Härte 
völlig mit einander übereinſtimmen. 

Von weichen Polirmitteln, welche oben genannt 
wurden, ſind die kalkhaltigen von beſonderer Wich⸗ 
tigkeit. Nachſtehend eine kurze Charakteriſtik der 
verſchiedenen hierher gehörigen Körper: 

Wienerkalk wird dargeſtellt, indem man reinen 
Kalkſtein durch Glühen in Aetzkalk überführt und 
letzteren langſam mit ſo viel Waſſer begießt, als 
er aufzuſaugen vermag. Kurze Zeit nachdem dies 
geſchehen iſt, beginnt ſich der Kalk aufzublähen, 
er erwärmt ſich ſehr ſtark, ſtößt Waſſerdampf aus 
und zerfällt endlich zu einem ungemein zarten, 
trockenen Pulver von Calciumhydroxyd oder ge⸗ 
löſchtem Kalk (Aetzkalk), welches als ſogenannter 
Wienerkalk als Polirmittel verwendet wird. Da 
es ſebſt bei ſehr reinen Kallſteinen vorkommt, daß 
fie Einſchlüſſe von Sand und anderen Fremde 
körpern enthalten, ſo wird vorſichtshalber das 
Pulver des Wienerkalkes durch ein ſehr eng⸗ 
maſchiges Sieb aus feinſtem Drahtgewebe ge⸗ 


giebt ſich hier beiläufig folgende Eintheilung: ſchlagen, auf welchem die fremden Körper zurück⸗ 


Poliren. 
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bleiben. Ta der Aetzkalk aus der Luft ſehr raſch bekanntlich in Form von Stücken zum Glätten 


Kohlenſäure aufnehmen und hierdurch zu harten 
Maſſen zuſammenbacken würde, muß man ihn 
unmittelbar nach ſeiner Bereitung in wohlver⸗ 
ſchloſſenen Flaſchen aufbewahren. 

Gebrannte Muſchelſchalen. Die Schalen 
der Muſchelthiere beſtehen neben organiſcher Sub⸗ 
ſtanz der Hauptſache nach aus kohlenſaurem Kalk, 


der nach dem Brennen in ſehr reinen Aetzkalk 


übergeht und genau ſo verwendet werden kann, 


wie der Wienerkalk. Da in den Seeſtädten Auſtern⸗ 


ſchalen in großer Zahl zur Verfügung ſtehen, ſo 
wird der größte Theil des aus Muſcheln darge⸗ 
ſtellten Kalkes aus Auſternſchalen gewonnen. 

Die Kreide, Bergmilch, Montmilch u. ſ. w. 
beſteht aus den mikroſkopiſchen Gehäuſen von 
längſt abgeſtorbenen Meeresthieren und findet ſich 
an manchen Orten der Erde in ungeheuren Maſſen 
vor. Die natürlich vorkommende Kreide enthält 
ſehr oft Einſchlüſſe, als verſteinerte Muſcheln, 
Stacheln von Seeigeln, Feuerſteine u. ſ. w., und 
muß daher, um zu Polirzwecken verwendbar zu 
fein, einem Reinigungsproceß unterworfen werden. 
Derſelbe wird in der Weiſe ausgeführt, daß man 
die Kreide zu Pulver vermahlt und dieſes noch dem 
Schlämmen unterwirft. Das ſo gewonnene Pro⸗ 
duct wird unter der Bezeichnung präparirte oder 
Schlämmkreide verwendet. 

Ossa Sepia beſteht aus der flachen, länglich⸗ 
ovalen ſogenannten Rückenſchulpe, welche man in den 
Körpern der im Meere lebenden Tintenfiſche (Kopf⸗ 
füßler! findet. Ihrer Hauptmaſſe nach beſteht die 
Ossa Sepia aus Kryſtallen von kohlenſaurem Kalk 
und wird feinſt gepulvert als ſogenannte präpa⸗ 
rirte Ossa Sepia als Polir⸗ und Schleifmittel 
verarbeitet. 

Mergel, Tropfſtein, Talk, Walkererde, 
ſind durchwegs Mineralien von ſehr geringer 
Härte, welche ſich leicht in ungemein feine Pulver 
verwandeln laſſen und in dieſer Form als Polir⸗ 
mittel verwendet werden. Hirſchhorn (angebliches) 
und Knochenaſche beſtehen aus dem Rückſtande, 
welcher nach vollſtändiger Verbrennung von 
Knochen hinterbleibt. Nach dem Pulvern erſcheint 
die Knochenaſche als eine weiße Subſtanz, welche 
der Hauptſache nach aus Kryſtallen von Calcium⸗ 
phosphat beſteht. 

Fiſchhaut (Chagrin) iſt die getrocknete Haut 
mehrerer kleinerer Haifiſcharten, welche durch in 
die Haut eingelagerte winzige Schüppchen und 
Kryſtalle wie eine feine Feile anzufühlen iſt. 

Die Mineralien Granat, Pyrop werden ſeltener 
als Polirmittel angewendet und kommt bei den⸗ 
ſelben eigentlich nur das Pulver in Betracht, 
welches ſich in den Granatſchleifereien als Abfall 
der geſchliffenen Granaten ſelbſt ergiebt. Der Bims⸗ 
ſtein beſteht aus eigenthümlich faſerigen, durch Gaſe 
aufgetriebenen Maſſen verſchiedener kieſelſäure⸗ 
reicheren Mineralien und wirkt daher mehr als 
Feile, denn als eigentliches Polirmittel; er wird 


Polirgold — 


des Holzes verwendet. Zum Poliren von Metallen 
iſt er nur in Form des feinſten Mehles, als ſo⸗ 
genannter präparirter Bimsſtein, verwendbar. 

Kieſelſäure wird als Polirmittel in ſehr ver⸗ 
ſchiedener Form angewendet; am einfachſten ver⸗ 
wendet man den feinſten Wellſand, der noch durch 
Schlämmen verfeinert werden kann; durch Glühend⸗ 
machen von Feuerſteinen, Abſchrecken derſelben in 
Waſſer, Pochen, Mahlen und Schlämmen erhält 
man ebenfalls feinſt vertheilte Kieſelſäure, die 
als Polirmittel angewendet wird. Die Mineralien 
Kieſelguhr oder Infuſorienerde, Tripel, Polir⸗ 
ſchiefer u.] ſ. w. find Kieſelſäure in eigenthüm⸗ 
licher Form. Wie nämlich die Kreide aus den 
mikroſkopiſchen Kalkgehäuſen abgeſtorbener Meeres⸗ 
thiere beſteht, beſteht die Kieſelguhr (fälſchlich 
Infuſorienerde) aus den Kieſelpanzern abgeſtorbener 
Algen (Diatomeen). Da dieſe einzelnen Kieſelpanzer 
ſo klein ſind, daß ſie nur mit ſtark vergrößernden 
Milroſkopen deutlich geſehen werden können, jo 
liefert die Kieſelguhr ein wegen ſeiner großen Härte 
(= 7) und außergewöhnlichen Feinheit ungemein 
werthvolles Polirmittel. Der ſogenannte Schachtel⸗ 
halm, Schafthalm (Zinnkraut), Equisetum hiemale 
und Equisetum arvense, eine kryptogamiſche, an 
vielen Orten als läſtiges Unkraut anzutreffende 
Pflanze, iſt an ihrer Oberfläche durch eine Panze⸗ 
rung, welche aus Kieſelſäure beſteht, rauh anzu⸗ 
fühlen und wurde ſchon ſeit alter Zeit zum Poliren 
von Metallen, namentlich von Zinngeſchirr, ver⸗ 
wendet. 

Die härteſten Polirmittel werden in verſchiedenen 
Artikeln dieſes Werkes eingehender beſchrieben; 1. 
hierüber bei Chromoxyd, Carborundum und Schmir⸗ 
gel. Das ſogenannte Diamantcarbonat iſt ein 
graues bis tiefſchwarzes Mineral, welches ſich 
in der Nähe von Fundſtätten der Diamanten be⸗ 
findet, angeblich nicht kryſtalliſirt ſein ſoll und an 
Härte dem Diamant gleichkommt. Man verwendet 
das Pulver dieſes Minerales zum Schleifen und 
Poliren der härteſten Körper, und Splitter des⸗ 
ſelben als Werkzeug zur Bearbeitung ſehr harter 
Körper, z. B. als Meißel zum Abdrehen ſtählener 
Walzen u. ſ. w. 

Polirgold, ſ. Gold, Darſtellung von reinem 
Gold. 


Polirmittel für Metalle nach Schladitz. Es 
werden 8—9 Th. Stearin mit 32 —38 Th. Hammel⸗ 
talg, 2—2¼ Th. Colophonium, 2—2:5 Th. 
Stearinöl geſchmolzen und in die geſchmolzene 
Maſſe durch längeres Rühren 48 —60 Th. Wiener⸗ 
kalk vertheilt. 

Polirmittel für Stahlgegenſtände, ſ. auch 
Chromoxyd. 

Polirpulver für feine Stahlwaaren. Gleiche 
Gewichtstheile Eiſenvitriol und Kochſalz werden 
durch Reiben in einem Mörſer gut untereinander 
gemiſcht und die Miſchung in einer flachen Schale 


Polirpulver. 


Polirroth. 


oder einem Tiegel der Rothglühhitze ausgeſetzt; 
ſobald keine Dampfe mehr aufſteigen, wird das 
Gefäß vom Feuer gehoben und abkühlen gelaſſen; 
die darin verbleibende veilchenblaue, aus ſchim⸗ 
mernden Schuppen beſtehende Maſſe wird mit 
Waſſer behandelt; die herübergewaſchenen Theile 
geben ein vorzügliches Polirpulver. 

Polirroth, künſtlich dargeſtelltes. Man kann 
einen Körper ſehr häufig dadurch im Zuſtande der 
höchſten Vertheilung erhalten, daß man ihn durch 
eine chemiſche Operation aus ſeiner Löſung ab⸗ 
ſcheidet. Polirroth, d. i. Eiſenoxyd, läßt ſich in 
ausgezeichneter Beſchaffenheit und zu ſehr billigen 

reiſen auf nachſtehende Art erhalten: 

Man löſt gewöhnlichen Eiſenvitriol in ſo wenig 
Waſſer als möglich und filtrirt die Löſung am 
zweckmäßigſten durch Löſchpapier in eine geräumige 
Kufe, welche an der Seite einige Zapflöcher beſitzt. 
In einem anderen Gefäße bereitet man eine ge⸗ 
ſättigte Löſung von Soda in Waſſer und filtrirt 
dieſelbe in die Kufe, welche die Eiſenvitriollöſung 
enthält. Es bildet ſich in der Kufe alsbald ein 
Niederſchlag und prüft man, nachdem man die 
Flüſſigkeit gut durchgerührt hat, ob in einer abfil⸗ 
trirten Probe durch Zuſatz von Sodalöſung be⸗ 
ziehungsweiſe Eiſenlöſung noch ein Niederſchlag 
entſteht. Iſt dies der Fall, jo fügt man jo lange 
vorſichtig von der einen oder anderen Löſung zu, 
bis auf weiteren Zuſatz kein Niederſchlag mehr 
gebildet wird. Man beläßt dann die Maſſe in der 
Kufe ſo lange in Ruhe, bis ſich der Niederſchlag 
zu Boden geſetzt hat und die überſtehende Flüſſig⸗ 
keit vollkommen klar geworden iſt. Durch Oeffnen 
der Zapflöcher wird die Flüſſigkeit abgelaſſen, der 
Niederſchlag mit klarem Waſſer übergoſſen, auf⸗ 
gerührt und wieder abſitzen gelaſſen. 

Der mehreremale mit ſtets neuen Waſſer⸗ 
mengen gewaſchene Niederſchlag wird dann mittelſt 
einer eiſernen Schöpfkelle ausgehoben, auf aus⸗ 
geſpannte Leinentücher gebracht und vollſtändig 
abtropfen gelaſſen. Man bindet dann die Leinen⸗ 


tücher derart zuſammen, daß der Niederſchlag in 
einen % ingeſchl ſcheint, und hängt 
e eee viel Waſſer, ſchlämmt durch ſtarkes Umrühren den 


dieſen Beutel auf, bis der Inhalt vollkommen 
trocken geworden iſt und eine ziemlich harte Maſſe 
bildet, welche aber leicht zu feinem Staub zerdrückt 
werden kann. Man bringt Stücke dieſer Maſſe in 
eine blanke eiſerne Pfanne, welche man über freiem 
Feuer erhitzt, wobei man die Stücke mit einem 
Eiſenſtabe zerkleinert. Nach einiger Zeit hat ſich 
die Maſſe in ein ungemein zartes Pulver umge⸗ 
wandelt, welches in der Hitze ſchwarz ausſieht, 
beim Abkühlen aber die ſchön rothbraune Färbung 
annimmt, welche dem Eiſenoxyd eigen iſt. 

Das ſo erhaltene außerordentlich zarte Eiſen⸗ 
oxyd, welches nur einer ganz geringen Hitze aus⸗ 
geſetzt wurde, iſt weich; wenn man es in Graphit⸗ 
tiegeln zum Glühen erhitzt, nimmt es größere 
Härte an, und zwar iſt dieſelbe um ſo bedeutender, 
je höher die Temperatur war und je länger das 
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Eiſenoxyd der Einwirkung derſelben ausgeſetzt war 
Durch entſprechendes Vorgehen beim Ausglühen 
kann man daher ein Polirroth von geringer, 
großer und größerer Härte erhalten, und lohnt 
die vortreffliche Beſchaffenheit, welche dieſes Polir⸗ 
roth beſitzt, reichlich die Koſten, welche die Dar⸗ 
ſtellung derſelben verurſacht. 


Polirroth, künſtlich dargeſtelltes, nach Vogel. 
Die Herſtellung dieſes Polirrothes, welches eben⸗ 
falls aus reinem Eiſenoxyd beſteht, gründet ſich 
auf die Thatſache, daß Eiſenoxalat beim Erhitzen 
auf etwa 200% unter Hinterlaſſung von Eiſenoxyd 
zerſetzt wird. Man ſtellt das Präparat in der 
Weiſe her, daß man in eine kalkgeſättigte filtrirte 
Löſung von Eiſenvitriol eine geſättigte Löſung 
von Kaliumoxalat (dem ſogenannten Kleeſalze des 
Handels) gießt, ſo lange noch ein gelblichgrüner 
Niederſchlag entſteht. Dieſes wird in ähnlicher 
Weiſe ausgewaſchen, wie dies bei der Darſtellung 
des vorher geſchilderten Präparates angegeben 
wurde, und dann in den zuſammengebundenen 
Filtrirtüchern getrocknet. Die trocken gewordene 
Maſſe wird in einer Eiſenpfanne, welche auf 
Kohlenfeuer erhitzt wird, unter fortwährendem 
Rühren erwärmt und verglimmt hierbei allmählich 
zu einem Pulver von Eiſenoxyd, welches heiß 
ſchwarz, in der Kälte aber ſo ſchön rothbraun 
gefärbt iſt, daß man es als feine Malerfarbe 
(Pompejanerroth) verwenden kann. Es bildet ein 
ungemein zartes weiches Pulver, welches zur Voll⸗ 
endung der feinſten Polirungen auf Hochglanz 
vortreffliche Dienſte leiſtet. Durch heftiges Glühen 
wird dieſes Polirroth ebenfalls härter und ſeine 
Farbe eine dunklere. 


Polirroth, künſtliches, nach Friedrich Cu⸗ 
vier. Man breitet auf dem Boden einer flachen 
Mute reine Eiſenfeilſpäne aus und übergießt fie 
mit ſo viel Waſſer, daß die Eiſenſpäne eben be⸗ 
feuchtet ſind. Wenn ſie anfangen trocken zu werden, 
gießt man Waſſer nach. Nach einiger Zeit er⸗ 
ſcheinen die Späne mit einer ſtarken Roſtſchichte 
überdeckt und übergießt man De dann mit ziemlich 


Roſt von den Eiſenſpänen ab und läßt ihn ab⸗ 
ſetzen. Der theilweiſe abgetrocknete Roſt wird in 
einer flachen Pfanne unter Rühren erhitzt und 
geht hierbei allmählich unter Waſſerabgabe in 
rothes Eiſenoxyd über. Um ganz ſicher zu ſein, 
daß dem Eiſenoxyd keine Späne aus metalliſchem 
Eiſen beigemengt ſind, iſt es angezeigt, das Eiſen⸗ 
oxyd nochmals zu ſchlämmen. 

Wenn man ganz reinen Hammerſchlag (Glüh⸗ 
ſpan) vom Schmieden des Eiſens zur Verfügung 
hat, kann man dieſen auch auf Polirroth verar⸗ 
beiten, indem man ihn mit Waſſer befeuchtet, 
durch einige Zeit ſich ſelbſt überläßt, dann aus⸗ 
glüht und ſchließlich ſchlämmt. 


Polirroth. Caput mortuum als Polirroth. 
Bei der Darſtellung der rauchenden Schwefelſäure 


Polirroth. 
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Haus entwäſſertem Eiſenvitriol wird letzterer in 


thönernen Retorten einer ſehr hohen Temperatur 
ausgeſetzt und hinterbleibt in den Retorten ein 
mehr oder minder ſchön rothbrauner Körper, das 
ſogenannte Caput mortuum. Derſelbe beſteht der 
Hauptſache nach aus Eiſenoxyd, welches gewiſſe 
Mengen von ſtark baſiſchem ſchwefelſauren Eiſen⸗ 
oxyd enthält. Da die Gegenwart dieſes Körpers, 
welcher ganz unlöslich iſt, der Wirkung des Eiſen⸗ 
oxydes beim Poliren keinen Eintrag thut, jo läßt 


ſich Caput mortuum, nachdem es vorſichtig ge⸗ f Ed aa 
zu polirenden Gegenſtänden angepaßt iſt. Da der 


ſchlämmt iſt, als ſehr gutes, hartes Polirroth ver⸗ 
wenden. 


Polirroth aus Mineralien. Ju der Natur 
kommt Eiſenoxyd kryſtalliſirt in den Mineralien 
Rotheiſenſtein mit ſeinen zahlreichen Varietäten, 
Eiſenglanz, rother Glaskopf, Röthel u. ſ. w., vor. 
Die Härte der Varietäten dieſes Minerales iſt 
eine ſehr verſchiedene: während z. B. Eiſenglanz 
eine Härte zeigt, welche die Härte 55—6°5 beſitzt, 
hat gewöhnlicher Rotheiſenſtein nur die Härte 3 
bis 5. Zur Darſtellung von Polirroth wählt man 
nur ſolchen Rotheiſenſtein, welcher vollkommen 
rein, d. h. frei von fremden Mineralien iſt. Die 
Zubereitung des Rotheiſenſteines zu Polirroth 
beſteht in einer ſo weit als möglich getriebenen 
Verkleinerung des Minerales. Man beginnt die 
Zerkleinerung des Rotheiſenſteines in Pochwerken 
— es wird entweder trocken oder naß'gepocht — und 
vermahlt das von den Pochwerken gelieferte Pulver 


auf Mahlgängen zu feinem Mehle. Da man aber 


die Körnchen des Polirrothes auf dieſe Art noch 


nicht in der gewünſchten Kleinheit erhält, unter⸗ 


zieht man das Mehl noch einem Schlämmproceſſe. 
weiteſten fortgetragenen 


verkauft. Die gröberen Theile werden abermals 
auf die Mühlen gebracht und wieder vermahlen. 


Die unter dem Namen Röthel vorkommende 
Varietät des Rotheiſenſteines iſt nichts anderes, 


als ein Rotheiſenſtein, welcher durch Naturkräfte 
verkleinert, geſchlämmt und an gewiſſen Orten 
abgelagert wurde. Es kommt aber nur ſelten vor, 
daß man Röthel vollkommen rein, d. h. nur aus 
Eiſenoxyd beſtehend, antrifft; meiſtens iſt er mit 
anderen Mineralien, Thon, Quarzſand u. ſ. w., 
vermengt. Um ihn von dieſen zu befreien, muß 
man den Röthel einem Schlämmproceſſe unter⸗ 


ziehen und erhält bei ſorgſamer Arbeit dann auch 
ein Polirroth, welches allen Anforderungen ent⸗ 


ſpricht. 

Außer aus den vorgenannten Körpern kann 
man noch aus manchen anderen Producten Polir⸗ 
mittel darſtellen, welche als Polirroth dienen 
können. Der Schlamm, welcher ſich in den Alaun⸗ 
werken bei der Verarbeitung der Rohlaugen ab- 
ſcheidet, wird durch einen lange fortgeſetzten 
Schlämmproceß in gröbere und feinere Theile ge⸗ 


Polirroth — Potin gris. 


ſchieden und werden letztere, nachdem ſie ausge⸗ 
glüht ſind, ebenfalls als Polirroth verwendet. 
Polirroth, ſ. auch Eiſenroth. 
Polirſchiefer, ſ. Tripel. 
N Polirwerksenge. Die Geräthe, deren man 
ſich zum Poliren von Metall bedient, beſtehen je 
nach dem zu bearbeitenden Metalle aus verſchiedenen 
Stoffen. Für härtere Metalle und Legirungen 
verwendet man gewöhnlich Polirſtähle, welche aus 
gehärtetem Stahlange fertigt und deren Form den 


Achat ein Mineral von bedeutender Härte iſt, 
werden auch Polirwerkzeuge aus Achat be⸗ 
nützt. Während man für harte Metalle und Le⸗ 
girungen auch Polirwerkzeuge aus hartem Materiale 
benützen muß, kann man ſie auch für weichere 
verwenden. Für weiche Metalle und Legirungen 
kommen übrigens auch häufig Polirwerkzeuge in 
Verwendung, welche aus Hartkautſchuk, Filz, 
rauhem oder feinerem Tuch u. ſ. w. beſtehen. 
Da die Anwendung der Polirwerkzeuge nur 
den Zweck hat, entweder ungemein kleine Er⸗ 
höhungen auf der Oberfläche des zu bearbeitenden 
Gegenſtandes niederzudrücken oder auch wegzu⸗ 
ſchleifen, wie dies durch ſehr raſch umlaufende 
Polirſcheiben thatſächlich geſchieht, ſo ergiebt ſich 
hieraus, daß die Art des zu verwendenden Polir⸗ 
werkzeuges ganz von der Beſchaffenheit des zu 
bearbeitenden Metalles und von dem Grade des 
Glanzes, welcher letzteren ertheilt werden ſoll, ab⸗ 
hängig iſt. Es muß daher vollſtändig von dieſen 
Factoren abhängig gemacht werden, welche Werk⸗ 
zeuge für den vorliegenden Fall zur Anwendung 


gebracht werden ſollen. 
Nur die feinſten, von dem Schlämmwaſſer am 8 0 ! 


Theilchen werden ge⸗ 
ſammelt, getrocknet und als fertiges Polirroth 


Polydimit, ſ. Nickelkies. 

Polydymit, ſ. Nickelwismuthglanz. 

Polyhalit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 

Polykras, ſ. Titan und Zirkonium, Vor⸗ 
kommen. 

Polymignit, ſ. Titan und Zirkonium, Vor⸗ 
kommen. 

Polyſphärit, ſ. Pyromorphit. 

Ponſard's Legirungen find in ihrer Zu⸗ 
ſammenſetzung dem Manganin oder Mangan⸗ 
neuſilber ähnlich und ſollen wie dieſe auch als 
Materiale für Zapfenlager, Ventile und Hähne 
verwendbar ſein. Zwei der hierher gehörigen Legi⸗ 
rungen haben folgende Zuſammenſetzung: 

1 11 


err a 3 RE 60 60 
Sire RIES SR ce 15 10 
Ferromangan 40 40 


Das für die Legirung 1 verwendete Ferromangan 


ſoll 70-80% Mangan enthalten, jenes für die 
Legirung II 60% Mangan. 


Pontonblech, ſ. Blech. 
Potin gris, ſ. Kupfer, Legirungen. 


Polirroth — Potin gris. 


Potin jaune — Pſilomelan. 


Potin jaune, ſ. Meſſing, Gußmeſſing. 
Prascodym, ſ. Cerium. 

Prechtl's Lothe, ſ. Lothe. 

Prinſep's Legirungen, ſ. Schmelzpunkt, Be: 


ſtimmung hochliegender Schmelzpunkte von Me⸗ 
tallen und Legirungen. 


Prinzmetall, Briſtoler Meſſing, iſt eine Legi⸗ 
rung, die aus 6 Kupfer und 2 Zink, oder aus 
2 Kupfer und 1 Zink, oder aus 16 Meſſing und 
2 Zink hergeſtellt wird. 

Prinzmetall, ſ. auch Bathmetall. 


Probegold und Probeſilber. Mit dieſem 
amen bezeichnet man jene Legirungen des Goldes 
und Silbers, deren Feingehalt genau den geſetz⸗ 
lichen Vorſchriften entſpricht, welche in jenem 
Staate gelten, in welchem die betreffende Legirung 
angefertigt wurde. In der Mehrzahl der Staaten 
beſteht die geſetzliche Verpflichtung, nur beſtimmte 
Legirungen zur Verarbeitung zu bringen und die 
Gegenſtände der amtlichen Prüfung zu unterwerfen. 
Die Beſtätigung des richtigen Feingehaltes erfolgt 
dann durch Aufdrücken des amtlichen Probeſtempels 
(Punze, Punzirung) auf den Gegenſtand. In 
der engliſchen Sprache wird der Feingehalt durch 
das Wort standard ausgedrückt. Standardgold 
und Standardſilber ſind demnach die geſetzlich zu⸗ 
läſſigen Feinmetalle oder Legirungen. 
Probirgrwichte. Als ſolche werden die Theil⸗ 
größen der Gewichtseinheit für Edelmetalle be⸗ 
zeichnet, welche dem Feingehalte der Legirung 
entſprechen. Die für Silberlegirung früher geltende 
Gewichtseinheit war die Mark = 16 Loth. Eine 
Legirung, welche in einer Mark (Rauhgewicht) 
13 Loth Silber (Feingewicht) enthielt, wurde als 
dreizehnlöthiges Silber bezeichnet und war das 
Probirgewicht hierfür 13löthig. Für Goldlegi⸗ 
rungen galt als Gewichtseinheit ein in 24 Theile 
(Karate) getheiltes Gewicht und war die Bezeich⸗ 
nung ähnlich wie bei Silber. Ein 14faratiges 
Gold hatte 14 Karat Probirgewicht. Gegenwärtig 
ſind dieſe Bezeichnungen als vollſtändig veraltet 
anzuſehen, da man in der Feinheitsbezeichnung 
der Legirungen allgemein 1000 als Gewichtsein⸗ 
heit angenommen hat und die Probirgewichte in 
Tauſendſteln ausdrückt. Silberlegirung von 750 
Tauſendſtel Probirgewicht enthält demnach in 1000 
Gewichtstheilen 750 Gewichtstheile Silber u. ſ. w. 
Probirkunſt. Unter dieſer Bezeichnung, oder 
auch unter der Benennung Dokimaſie, wurde früher 
die Unterſuchung aller in das Bereich der Me— 
tallurgie gehörigen Körper verſtanden. Es gehörte 
hierher z. B. die Analyſe der Erze, Rohmetalle 
und Legirungen, die Beſtimmung des Feingehaltes 
edler Metalle und endlich die Controle des Be- 
triebes von Hüttenwerken. Da das Probiren als 
etwas für den rationellen Betrieb einer metallur⸗ 
giſchen Anſtalt Unerläßliches anzuſehen iſt, wurde 
es ſchon ſeit alter Zeit geübt, und zwar ſchon zu 


Potin jaune — 
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einer Zeit, in welcher die Kenntniß über chemiſche 
Unterſuchungsmethoden noch ſehr beſchränkt war. 
Es ſind demnach die alten Probirmethoden zum 
Theile noch recht umſtändliche und unſichere zu 
nennen und wurden dieſelben erſt in neuerer Zeit 
durch beſſere erſetzt. Am häufigſten wurde früher 
das Probiren der Erze und Metalle auf trockenem 
Wege vorgenommen, und zwar mittelſt des Löth⸗ 
rohres allein, oder unter Anwendung des Löth⸗ 
rohres neben gewiſſen chemiſch wirkenden Körpern 
(Reagentien). Hierüber vgl. den Artikel: Löthrohr⸗ 
analyſe. 

Da man auf dieſem Wege die Unterſuchung 
aber nur in Bezug auf die Art der vorhandenen 
Körper vornehmen kann, ohne die Mengen der⸗ 
ſelben zu beſtimmen, wurden vielfache Proben, 
meiſt unter Anwendung der Muffelöfen, auf 
trockenem Wege ausgeführt, um auch in quanti⸗ 
tativer Beziehung zu einem Ergebniſſe zu gelangen. 
Beſonders für die Unterſuchung des Feingehaltes 
der Edelmetalle wurden eine größere Zahl von 
Probirmethoden ausgebrbeitet. 

Gegenwärtig kann man wohl von einer Probir⸗ 
kunſt im eigentlichen Sinne des Wortes nicht 
mehr ſprechen, ſondern bildet dieſelbe jenen Theil 
der analytiſchen Chemie, welcher ſich mit der Unter⸗ 
ſuchung der Mineralien im Allgemeinen, der Erze, 
Roh⸗ und Feinmetalle und der Legirungen be⸗ 
ſchäftigt. Es werden jetzt die Unterſuchungen auf 
den Gehalt beſtimmter Körper in Erzen und Le⸗ 
girungen in Bezug auf Quantität durchwegs auf 
naſſem Wege ausgeführt, und zwar auf Grund 
fortwährend verbeſſerter Methoden mit einer Ge⸗ 
nauigkeit, welche die Beſtimmung der einzelnen 
Stoffe gewöhnlich bis auf ein Hundertſtel Procent, 
d. i. ein Zehntauſendſtel vom Gewichte der in Unter⸗ 


ſuchung genommenen Menge, ermöglicht. Neben 


dieſer Genauigkeit geſtatten auch die neuen Me⸗ 
thoden die Durchführung der Arbeit in verhält⸗ 
nißmäßig ſehr kurzer Zeit, ſo daß der von der 
alten Probirkunſt eingeſchlagene Weg der Unter⸗ 
ſuchung immer mehr und mehr verlaſſen wird und 
durch jenen der qualitativen und quantitativen 
chemiſchen Analyſe erſetzt wird. 


Probirſtein, lydiſcher Stein, ſ. Goldwaaren, 
Prüfung derſelben auf ihren Feingehalt. 

Prouſtit, ſ. Rothgültigerz. 

Pfilomelan oder Hartmanganerz, ein Mangan⸗ 
erz, das bald größere, bald kleinere Mengen Baryt⸗ 
erde und Kali enthält, je nach deren Vorwiegen 
man Baryt⸗ und Kalipſilomelan unterſcheidet; 
außerdem kommen Beimengungen von Lithium 
und Vanadin vor; dieſes Erz iſt traubig, nieren⸗ 
förmig, ſtalaktitiſch, häufig ſchalig, ſelten faſerig, 
hie und da auch eingeſprengt; das glänzende, 
ſchimmernde bis matte Mineral hat eiſenſchwarze 
bis bläulichſchwarze Farbe, bläulichſchwarzen 
Strich und muſcheligen bis ebenen Bruch; ſpeci⸗ 
fiſches Gewicht 4˙1—4˙2, Härte 55—6. Löſt ſich 


Pſilomelan. 
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in Salzſäure unter Bildung von Chlor und färbt 
concentrirte Schwefelſäure roth. (Ueber die Fund⸗ 
orte ſ. den Artikel: Mangan, Productionsſtätten.) 


Pucherit, ſ. Wismuth, Vorkommen. 
Purpur von Caſſius, ſ. Goldpurpur. 
Purpurgold, engliſches, ſ. ſonſtige Legirungen 
des Kupfers (Kupfer und Antimon). 
Putzmittel. Die zum Putzen, das heißt in 


dieſem Falle zum Reinigen und Neupoliren von 


Metallgegenſtänden dienenden Putzmittel können 
der Form nach, in welcher ſie in den Handel ge⸗ 


bracht werden, in mehre Gruppen geſondert werden: 


Putzpulver: Pulver von Schleif- und Polir⸗ 
mitteln. 

Putzpaſten: Pulver von Schleif- und Polir⸗ 
mitteln, welche meiſtens mit Fett innig gemengt 
und von weicher, butterartiger Beſchaffenheit ſind. 

Putzſeifen: Pulver von Schleif- und Polir⸗ 
mitteln, welche auf das Innigſte mit geſchmol⸗ 
zener Seife gemiſcht und in Formen gegoſſen 
werden (Putzſteine, Putzkugeln). 

Die Zahl der im Handel vorkommenden, in 
eine der vorſtehend angeführten Kategorien ge⸗ 
hörigen Compoſitionen iſt eine ungemein große; 
für Denjenigen, welcher die Kenntniß der Vor⸗ 
gänge hat, die ſich beim Poliren abſpielen, wird 
es nicht mit Schwierigkeiten verbunden ſein, für 
ein beſtimmtes Metall das geeignete Putzmittel 
aufzufinden. Weiche und koſtbare Metalle werden 
ſelbſtverſtändlich auch nur mit weichen, zarten 
Putzmitteln zu behandeln ſein. Es gilt dies für 
Gold und Silber und ſelbſtverſtändlich noch mehr 
für vergoldete und verſilberte Metallgegenſtände, 
bei welchen durch Anwendung eines zu harten 
oder grobkörnigeren Putzmittels das edle Metall 
geradezu weggeſcheuert würde. Harte Metalle, wie 
Neuſilber, Nickel, Bronze, ſollen auch mit här⸗ 
teren Putzmitteln geputzt werden, und iſt z. B. 
für Stahl das beſte Putzmittel der feinſt ver⸗ 
theilte Schmirgel. Putzmittel für Edelmetalle ſind 
Miſchungen aus Knochenaſche, Weißſteinpulver 
und Alaunpulver mit Eſſig angefeuchtet, Ammo⸗ 
niakflüſſigkeit mit Kreidepulver u. ſ. w. 

Putzmittel für Maſchinen: 15 Th. Ter⸗ 
pentinöl, 25 Th. Stearinöl, 25 Th. feinſte Thier⸗ 
kohle. Die Miſchung wird mit Spiritus verſetzt, 
bis ſie dünnflüſſig iſt, und dann mit Hilfe des 
Pinſels auf die zu reinigenden Maſchinentheile 
aufgetragen. Nach dem Verdunſten des Alkohols 
wird der Ueberzug unter Zuhilfenahme einer 
trockenen Miſchung aus 45 Th. Thierkohle und 
27 Th. Polirroth nachgerieben. Die geputzten 
Theile erſcheinen dann rein und glänzend. 

Putzmittel nach Wahlburg. 

Putzpulver für Goldarbeiter. 


Ein Gemiſch aus: 


reis ea 43 Th. 
Ae 174 > 


Pucherit — Putzmittel. 


kohlenſaure Magneſia ... 17 Th. 
honerre EE 43 > 
Kicſelerd e 26 „ 
Punt a ee 17 > 
Putzpulver für Silber. 
A. Hirſchhornpulver (oder Knochen⸗ 
lte e Dr Zeien "Ba 1 Th. 
RE Tg därs Dax 
Polt Mere d 115 
B. Schlämmkreide 10 Th. 
Sod gag ar Zeene 15% 
Citronenſäure ı „ 


Die Gemiſche A. und B. werden erſt unmittel⸗ 
bar vor dem Gebrauche zuſammengebracht und 
mit Waſſer befeuchtet angewendet. 


Putzpulver für Silber. 


Schlämmkreide 250 Th. 
Pfeifentd en ñ³ 117 „ 
Lenk EE Kies 62 > 
Menn Ee 23 > 
E eee 23 > 


Silberſeife,⸗engliſche⸗ (), beſteht aus Schmier⸗ 
ſeife (Marſeillerſeife), in welche 6 Th. geſchlämmte 
Kreide eingerührt werden. 

Silberſeife, »roſenrothe, engliſche«, iſt ges 
ſchmolzene Marſaillerſeife, in welche 2 Th. Tripel, 
3 Th. Kreidepulver und 1 Th. Polirroth ein⸗ 
gerührt wird, und welche man mit etwas La⸗ 
vendelöl parfumirt. 

Die Silberkugeln haben eine ähnliche Zu⸗ 
ſammenſetzung wie die Silberſeife, die Maſſe wird 
aber zu Kugeln geformt. 

Silberputzpaſta iſt ein Gemiſch aus ge⸗ 
ſchlämmter Kreide, Knochenaſche und Oſſa Sepia, 
welche mit Vaſelin zu einer butterartigen Maſſe 
verrührt und mit etwas Nitrobenzol parfumirt 
wurde. 

Für Neuſilber führt Wahlburg folgende 
Putzmittel an: 

Putzpulver: 1. Gemiſch aus 7 Th. Polirroth, 
2 Th. Wienerkalk, 1 Th. Kreide; 2. Gemiſch aus 
1 Th. Potaſche, 3 Th. Kreide, 2 Th. Tripel; 
3. Gemiſch aus 3 Th. Citronenſäure, 2 Th. Polir⸗ 
roth, 1 Th. Schmirgel, 2 Th. Kreide. 

Putzſeife: In kochendem Waſſer werden 2 Th. 
Seife gelöſt und in den dicken Seifenleim 2 Th. 
Tripel, 3 Th. Kreide, 1 Th. Bimsſteinpulver und 
3 Th. Eiſenroth eingerührt. 


Für Kupfer und Meſſing nach Wahlburg. 


Putzpulver. 
1. Weinſau re 2 Th. 
Tripel en e 2 „ 
Parr ͤe 1 „ 


Vor dem Gebrauche mit Waſſer zu befeuchten. 


Pucherit — Putzmittel. 


Putzmittel. 


Dale 3 Th. 
Heide e 4 > 
Phlirroc h:: SE 1 * 
Schmirgel: me. u RE Ces 

Als mit Waſſer hergeſtellte Pasta z. zu gebrauchen. 

ini! 2 = 
ie le) Fr ae Lak 1 
LINIE: en ren HERNE RSG a 1% 

eie u Bei 3 Th. 
N 1 >» 
tee Heger es nun ei Ze 2 
Sin DE; 1 


Die Miſchungen 3. und 4. ſind ebenfalls be⸗ 
feuchtet anzuwenden. 


Meſſing⸗ oder Kupferwaſſer (Putzmittel) 
nach Wahlburg. 


P te ie 2 Th. 
Bimsſteinpulbbeer 4 > 
Wafer A .20 „ 


Die Oxalſäurelöſung wird mit dem Bimsſtein⸗ 


pulver gemiſcht und in Flaſchen gefüllt. Vor dem 
Gebrauche wird der Bodenſatz aufgeſchüttelt. 


2. a) Schwefelſäur en 2 Th. 
Waffe 40 >» 
ch. AN 1 Th 
Bid s enn n 2 » 
enn! 2 >» 


Die Pulvermiſchung b) wird jo in Flaſchen 


gefüllt, daß dieſe zu ein Viertel angefüllt ſind, 
und dann die Flaſche gänzlich mit der Flüſſig⸗ 
keit a) vollgefüllt. 


3. a) Salpeterſäur ee 1 Th. 
o Ze BEE 5 > 

bt Ziegelme lh 1 Th. 
Bimsſteinpulvb er SET 


Die Miſchung aus der Flüſſigkeit und den Pul⸗ 
vern wird in derſelben Weiſe vorgenommen, wie 
bei der Vorſchrift 2 angegeben. 

Das Putzen mit den vorangegebenen Putzmitteln 
iſt zugleich ein Aetzen mit Säuren und Schleifen 
mit den feſten, harten Körpern. Selbſtverſtändlich 
müſſen die mit dieſen Compoſitionen behandelten 
5 ſodann ſehr ſorgfältig mit 

Waſſer abgeſpült und getrocknet werden. Noch 
zweckmäßig wird es ſein, ſie zuerſt mit ſchwacher 
Sodalöſung und dann mit Waſſer zu behandeln. 


Putzſalben nach Wahlburg. 
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Die Fette werden zuſammengeſchmolzen und mit 
den feſten Körpern innig verrührt. 


| 

| 2 Kreide 3 Th. 

| UE Ee gebr Zar A 3 > 
Schmirgel S 3 — 

| Bimsſteinpulver 1 > 

gemiſcht mit 
Daelim EN 3 3 „ 


Das Vaſelin wird mit einigen Tropfen Nitro⸗ 
benzol (Mirbanöl) parfumirt. 


3. Biegefmehl it: SIR ER ee 4 Th. 
Bimsſtei nn SC 
Kreide ir age lee 2 >» 
Al NET A E Ort 


gemiſcht mit einem zuſammengeſchmolzenen Ge⸗ 
menge aus 


Vaſelin 
Rindstalg 


welches man durch Nitrobenzol parfumirt hat. 
Putzmittel für Eiſen nach Lorel. 


AV et Wë e ee ee 


1. Schwefelſäure von 100 Be. . .96 Th. 
Zinnſall zz et A1 
2. Schwefelſäure von 10" BE. . . 96 Th. 
Kupfervitriol! ft 4 zs 
3. Salzſäure von 150 l 6. 98 Th. 
Kupfervitrlol ; 2 8 2 


Putzpulver für Eiſen und Stahl nach 
Wahlburg. 


1. Schmir gel! 8 2 Th. 
Kreide 4 > 
Polten EE 133 

Sni, eeh ft, E 5 Th. 
Siegen!!! 2 „ 
Por); e A 3 2 
SECEKDE 22 105 GE ei 1 >» 

S Kreide ER 1 Th. 
Gebranntes Hirſchhorn . 1 * 
Schmirge !! . . 
Polfrroſ ht... Ee: 
Steet Ce, A EEN 1 >» 

dr: &ifenfelleüuien.-Icrrdlee eat 5 Th. 
Schmir gel!!! dE 5 2 
Ziegelm eh! 3 us 


Putzſalben für Eiſen und Stahl nach 
Wahlburg. 


Sling! erh 1 Th. 1. Eiſenfeilſpaä nne 4 Th. 
eh er: ir Schwefel ten 4 „ 
Bimsſteinpulver . > 4 * werden in einem Schmelztiegel erhitzt, das ent⸗ 
Polirrochhy9 2 >» ſtandene Schwefeleiſen geſchmolzen, auf eine kalte 
c 2 * Platte ausgegoſſen, geröjtet bis keine Dämpfe 

Putzmittel. 


Lexiton der Metalltechnik. 
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mehr aufjteigen, mit 4 Th. Blutſteinpulver ge⸗ 
miſcht und das Pulver mit einer Miſchung aus 
geſchmolzenem Wachs und Seife zu einer ſalben⸗ 
artigen Maſſe vereinigt. 


Anmerkung. Weit bequemer wird es ſein, das 
Schwefeleiſen nicht ſelbſt herzuſtellen, ſondern 
dieſes (ſehr billige) Product zu kaufen. 

(Die Redaction.) 


e e eee 2 Th. 
Schleifſteinſchlamm 8 Mr > 
ace 1 „ 

mit Vaſelin zu einer Salbe verrieben. 

3. Pulver von Levantiner Oelſtein 3 Th. 
. E es 3 > 
WERDE. un: 3 „ 


mit Hammerſchlag zu einer gleichartigen Maſſe 
verarbeitet. 


iche 2 Th. 
ee Ba 
Eifenhammerichlag `. - - - - 1 
Levantiner Schleifſtein Tr 3 
mit 
gett. Bra er 3» 
dE E Brise 18 
zu einem Teig angemacht. 
rh 2 Th 
o 1 >» 
HERDER et Eder 5 » 
en 157 
o 4½ „ 
A 2 > 
Eiſenfeilſpünne 1 » 
werden innig gemengt und mit 
0 6 5 » 
verrieben. 


Die vorſtehend angegebenen Vorſchriften für 
verſchiedene Putzmittel ſind zum Theile recht will⸗ 
kürliche Combinationen, die allenfalls als Handels⸗ 
waare gut verwerthet werden können. Der Me⸗ 
talltechniker wird jedoch kaum für ſeine Zwecke 
Putzmittel anwenden wollen, welche vier oder 
fünf Körper von ſehr verſchiedener Härte, 
darunter auch freie Säuren enthalten, ſondern 
wird je nach der Art des zu behandelnden Me⸗ 
talles gewöhnlich nur ein Polirmittel auf einmal 
verwenden und je nach dem Grad der Polirung, 
welche das Metall erhalten ſoll, von gröberen, 
gekörnten Polirmitteln zu immer feineren übers 
gehen. Das Blankmachen der Metallgegenſtände 
iſt zweckmäßig vor dem Poliren mit Hilfe von 
Säuren auszuführen und iſt hierüber das Wichtigſte 
ſchon in den Artikeln Abbrennen, Beizen, Deca⸗ 
piren, Gelbbrennen u. ſ. w. angeführt worden. 


Putzpulver — Pyrometer. 


Vutzpulver (für Goldſachen) erhält man nach 
folgendem Verfahren: Gijen wird in Salzſäure 
gelöſt, bis jede Gasentwickelung aufhört, und das 
erhaltene Eiſenchlorid jo lange mit Ammoniak⸗ 
flüſſigkeit verſetzt, als ein Niederſchlag entiteht; 
der Niederſchlag wird auf einem Filter geſammelt 
und bei nicht zu hoher Temperatur getrocknet; 
man erhält jo ein Gemenge von circa 700% Eiſen⸗ 
oxyd und 30% Ammoniak, das ſich ſehr gut als 
Putzpulver eignet. 

Pyrargyrit, ſ. Rothgültigerz. 

Pyroheſit, ſ. Manganeiſenerze. 

Pyroluſit (vom griechiſchen 259 = Feuer und 
kova = waſchen, weil er eiſenhaltige Gläſer im 
Feuer entfärbt) oder Weichmanganerz, mit 63˙2 Man⸗ 
gan und 36˙8 Sauerſtoff, kommt rhombiſch kry⸗ 
ſtalliſirt in kurzen Säulen und langen Spießen, 
meiſt derb, trauben⸗, nieren⸗ und knoſpenförmig, 
faſerig und erdig, deutlich ſpaltbar vor; iſt dunkel 
ſtahlgrau bis lichteiſenſchwarz gefärbt, mit ſchwar⸗ 
zem Strich, halb metalliſchem, oder in den faſerigen 
Varietäten auch Seidenglanz, wenig ſpröde bis 
mild; ſpecifiſches Gewicht 475, Härte 15— 2:5, 
leicht zerreiblich, ſtark abfärbend; es färbt ſich vor 
dem Löthrohr, ohne zu ſchmelzen, rothbraun, giebt 
beim Erhitzen unter Verlieren von 120% Sauerſtoff 
etwas Waſſer. Beim Erwärmen löſt es ſich in 
Salzſäure unter ſtarker Chlorentwickelung. 

Eine Varietät dieſes Erzes, der ſogenannte 
Polianit (von roi:vos, grau), hat 65 —7 Härte, 
4.83 — 506 ſpecifiſches Gewicht. (Ueber die Fund⸗ 
orte ſ. den Artikel: Mangan, Productionsſtätten.) 

Pyrometer (griechiſch Feuermeſſer), Hitze⸗ 
meſſer, ſind Geräthe, welche dazu dienen, Wärme⸗ 
grade zu beſtimmen, welche oberhalb jenen liegen, 
die wir mit unſeren gewöhnlichen Thermometern 
zu ermitteln im Stande ſind. 

Da das Oueckſilber ſchon bei 360% ſiedet, jo 
ſind die Temperaturangaben der Queckſilberthermo⸗ 
meter über 360 C. ſchon ziemlich unſicher und 
laſſen ſich auch die neueren Waſſerſtoff-⸗Queckſilber⸗ 
thermometer nur bis zu Temperaturen von etwa 
460% C. verwenden. Zur genauen Beſtimmung 
höherer Wärmegrade fehlte es aber gänzlich au 
einem hierfür tauglichen Geräthe. 

Vor Erfindung der zu dieſem Zwecke dienenden 
Geräthe war man zur annähernden Beſtimmung 
der Hitzegrade genöthigt, gewiſſe Hitzegrade als 
Maßſtab anzuwenden, und nahm hierfür jene 
Wärme an, welche erforderlich iſt, um ein gewiſſes 
Metall zu ſchmelzen. Man ſprach daher davon, 
daß ein Körper bis auf den Schmelzpunkt des 
Bleies, Antimons, Kupfers, Goldes u. ſ. w. auf 
die Temperatur des Scharffeuerraumes im Por⸗ 
zellanofen erhitzt ſei, oder auch roth- oder weiß⸗ 
glühend ſei; man hatte aber keinen Maßſtab über 
die Höhe der hierbei auftretenden Temperaturen. 


Pyrometer, Wedgewood's Pyrometer. Das 
erſte Pyrometer, welches freilich ein noch ſehr un⸗ 


Putzpulver — Pyrometer. 


Pyrometer. 


vollkommenes Geräth war, wurde von Wedge⸗ 
wood für keramiſche Zwecke nach folgendem Prin⸗ 
pe angefertigt: Ein Cylinder aus Thon ver⸗ 
kleinert ſeinen Durchmeſſer umſo mehr, je ſtärker er 
erhitzt wurde. Wedgewood verfertigte aus einem 
ihm zur Verfügung ſtehenden Thone eine Anzahl 
gleich großer Cylinder und ſetzte dieſelben ver- 
ſchiedenen Hitzegraden aus, z B. der Temperatur 
des ſchmelzenden Bleies, Kupfers, Silbers u. ſ. w., 
und unterſuchte dann die Verkleinerung des Vo⸗ 
lumens der Cylinder auf die Weiſe, daß er ſie 
zwiſchen zwei Leiſten ſchob, welche auf einer Unter⸗ 
lage ſo befeſtigt waren, daß zwiſchen ihnen ein 


nicht erhitzt geweſener Thoncylinder eingeſchoben 


werden konnte, welche ſich aber nach der anderen 
Richtung näherten. Je ſtärker ein Cylinder erhitzt 
war, deſto mehr konnte er zwiſchen die zuſammen⸗ 
laufenden Leiſten geſchoben werden. Wedge⸗ 


wood bezeichnete dieſe Stellen auf den Leiſten 
und kam hierdurch zur Errichtung einer Scala, 


zufolge welcher ein Metall oder eine Legirung 
bei jo und jo vielen Graden Wedgewood⸗ flüſſig 
wird. 


Luftpyrometer. Eine andere, beſſere Con⸗ 
ſtruction eines Pyrometers beruht auf der That⸗ 
ſache, daß ſich die Luft umſomehr ausdehnt, je 
ſtärker ſie erwärmt wird. Ein Luftpyrometer 
älterer Conſtruction beſteht aus 


Oeffnung beſitzt. Gewicht und Rauminhalt dieſes 
Gefäßes ſind genau beſtimmt. Bei der Benützung 
bringt man das Gefäß auf die zu meſſende Tem⸗ 
peratur, z. B. die Schmelzhitze des Kupfers, und 
wirft es dann raſch in ein mit Waſſer gefülltes 


Gefäß. Da ſich in Folge der Abkühlung des Platin⸗ 


körpers die in demſelben enthaltene Luft wieder 
auf jenes Volumen zuſammenzieht, welches ſie bei 
gewöhnlicher Temperatur beſitzt, ſo dringt umſo 
mehr Waſſer in das Platingefäß, je ſtärker das⸗ 
ſelbe erhitzt wurde. Aus dem Gewichte der einge⸗ 
drungenen Waſſermenge wird dann die Tempe⸗ 
ratur ermittelt, bis zu welcher das Platingefäß 
erhitzt wurde. 

Man wirft nämlich den erhitzten Platinkörper 
in ein mit Waſſer von bekannter Temperatur ge⸗ 
fülltes Gefäß (Calorimeter) und berechnet aus der 
Temperaturzunahme des Waſſers die Temperatur, 
welche das Platingefäß angenommen hatte. 

Es dienen hierfür folgende Daten: 


T — Temperatur des Waſſers im Calori⸗ 
meter, 
8 Speeifiſche Wärme des Platinkörpers, 
P = Gewicht des Platinkörpers, 
p = Waſſermenge, 
t Waſſertemperatur am Anfang, 
· ze D „ Schluſſe. 
Es iſt dann der Werth für T nach folgender 
Formel zu berechnen: 


einem birn⸗ 
förmigen Gefäß aus Platin, welches eine enge 
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Man hat ſeither Inſtrumente hergeſtellt, welche 
thatſächlich eine ſehr genaue Meſſung hoher Tem⸗ 
peraturen zulaſſen und ſind nachſtehend einige 
derſelben beſprochen. 

Das Thalpotaſimeter von Klinghammer 
in Braunſchweig iſt ein Hitzemeſſer, welcher zur 
Ermittelung von Temperaturen bis gegen 8000 C. 
vollkommen ausreichend ſein ſoll. Wie die Ab⸗ 
bildung dieſes Inſtrumentes (Fig. 170) zeigt, 
hat dasſelbe in ſeinem Baue Aehnlichkeit mit 
einem gewöhnlichen Manometer und erfolgt bei 
demſelben die Temperaturbeſtimmung, beziehungs⸗ 
weiſe die Herſtellung der Gradtheilung auf Grund 
der Spannkraft der Dämpfe verſchiedener Flüſſig⸗ 


Fig. 170. 


keiten. Für die höheren Temperaturen verwendet 
man in der Regel Queckſilber und dient dieſes zur 
Herſtellung der Scala für Temperaturen von 357 
bis 7800 C. 

Die Luftpyrometer gelten gegenwärtig als die 
verläßlichſten unter allen zur Meſſung hoher Tem⸗ 
peraturen dienenden Apparate. Man kann bei 
dieſen Inſtrumenten zweierlei Conſtructionen unter⸗ 
ſcheiden. Entweder man läßt eine genau beſtimmte 
Luftmenge ihr Volumen unverändert beibehalten, 
ſo daß die ſich ergebende Druckänderung die 
Grundlage der Temperaturberechnung bildet, oder 
man erhält die Luft unter gleichbleibendem Drucke 
und leitet die Temperatur aus der Volumsver⸗ 
änderung ab. Nach Jüptner von Jonstorff*) 
können dieſe beiden Arten von Pyrometern durch 
Fig. 171 anſchaulich gemacht werden, in welcher 
die eingeſchriebenen Buchſtaben die nachfolgende 
Bedeutung haben: V ift eine mit Luft gefüllte 
Thermometerkugel, welche mittelſt der Capillar⸗ 
röhre A mit einem offenen Manometer in Ver⸗ 


*) Die Unterſuchung von Feuerungs⸗Anlagen. 
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bindung ſteht, deſſen Theil V“ in Cubikeentimeter 
getheilt iſt, während der andere Schenkel B von 
einer längeren verticalen Röhre gebildet wird. Der 
untere V' und B vereinigende Theil des Mano⸗ 
meters communicirt mit dem Kautſchukballon K, 
welcher Queckſilber enthält, das beim Zuſammen⸗ 
drücken des Ballons K ins Manometer getrieben 
wird. Durch das Capillarrohr C und den Hahn D 
kann die Thermometerkugel V mit der äußeren 
Luft in Verbindung geſetzt werden. 

Das Volum der Capillarröhren wird ſo klein 
genommen, daß es nicht in Rechnung gezogen zu 
werden braucht. 


Fig. 171. 


Soll nun dieſes Inſtrument nach dem erſt⸗ 
genannten Principe Verwendung finden, jo öffnet 
man den Hahn D und drückt das Queckſilber bis 
zur Marke m, nahe der Capillarröhre empor. 

Die Queckſilberſäule ſtellt ſich unter dieſen Um⸗ 
ſtänden in beiden Manometerſchenkeln in dasſelbe 
Niveau. Nachdem nun der Hahn P geſchloſſen iſt, 
wird die Kugel V der zu beſtimmenden Temperatur 
ausgeſetzt, wobei ſich die eingeſchloſſene Luft aus⸗ 
dehnt und das Queckſilber hinabdrängt, ſo daß 
es in der Manometerröhre B über die Marke m 
ſteigt. Wenn man nun, um das Luftvolum wieder 
auf die urſprüngliche Größe zu bringen, durch 
Zuſammendrücken des Ballons K ſo viel Queck⸗ 
ſilber in das Manometer preßt, daß ſeine Ober⸗ 
fläche in der Röhre V’ wieder bis zur Marke m 
ſteigt, ſo ſteigt das Queckſilber in der Röhre B 
noch weiter, ſagen wir um h, und dieſer Ueber⸗ 
druck h ſteht mit der ge'uchten Temperatur in 
folgender Relation: 


Pyrometer. 


H . 
worin bezeichnet: 

h den höheren Druck, welcher erforderlich iſt, 
damit die Luft ihr unverändertes Volum bei⸗ 
behalte, 

H den herrſchenden Barometerſtand, 

a den Ausdehnungscoefficienten der Luft und 

t die Temperaturerhöhung der Luft in der 
Kugel v. 

Dadurch, daß das Inſtrument die angegebene 
Form erhält, wird es, wie ſelbſtverſtändlich und 
wie die obige Gleichung zeigt, von der Größe der 
Thermometerkugel unabhängig, und der Druck⸗ 
überſchuß h bleibt der Temperaturerhöhung pro⸗ 
portional, aber dieſer Drucküberſchuß iſt ſo be⸗ 
deutend, daß ſchon bei einer Temperaturerhöhung 
der Luft in der Thermometerkugel um 272% der 
Druck h um eine ganze Atmoſphäre oder um 
760 mm wächſt, und dieſer Umſtand macht es un⸗ 
möglich, das Inſtrument für höhere Temperaturen 
zu verwenden. 

Soll das Inſtrument nach dem andern Principe 
als Thermometer verwendet werden, ſo ſtellt man 
das Queckſilber wie früher bei m ein; aber 
während die Thermometerkugel auf to erwärmt 
wird, wobei ſich die Luft ausdehnt, läßt man 
einen Theil der Luft frei in die graduirte Röhre V’ 
austreten, wobei das Queckſilber im Manometer 
ſo ſinkt, daß es in beiden Armen im gleichen 
Niveau ſteht und die eingeſchloſſene Luft den⸗ 
ſelben Druck beibehält. Für eine gewiſſe Tem⸗ 
peraturerhöhunget dehnt ſich die Luft um ein be⸗ 
ſtimmtes Volum V’ aus, welches in der graduirten 
Röhre abgeleſen werden kann, und welches, vor⸗ 
ausgeſetzt, daß das Luftvolum V’ bei der Ab⸗ 
leſung dieſelbe Temperatur beſitzt, welche V beim 
Erwärmen annahm, und daß ſich der Barometer- 
ſtand während des Experimentes nicht änderte, 
mit der zugehörigen Temperatur in folgender Re⸗ 
lation ſteht: 

VI = Vo ＋ Vo a (T-, 


worin V dasjenige Volum bezeichnet, auf welches 
V bei der Abkühlung von t“ auf 0“ Dë zu⸗ 
ſammenziehen würde. Da nun aber 
3 
I Ar 5 
iſt, läßt ſich obiger Ausdruck in 

V 


n 


Vi 


a (T0 ze 
Lamp 


A 


Lat ` 
a 


ae 
(a 


D 


verwandeln, worin © und er die den Celſiusgraden 
T und et entſprechenden abſoluten Temperaturen 
ſind. 
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In dieſem Falle muß das Luftvolum V vor 
der Erwärmung bei der Temperatur t und dem 
nach der Erwärmung herrſchenden Barometerſtande 
gemeſſen worden ſein, was die Handhabung des 
Inſtrumentes ungemein erſchwert und die Tem⸗ 
peraturbeſtimmungen unverhältnißmäßig verlang⸗ 
ſamt, indem das Inſtrument nicht ein für alle⸗ 
male an jener Stelle fixirt werden kann, deren 
Temperatur öfters — vielleicht mehrmals in jedem 
Tage — gemeſſen werden ſoll. 

Vergrößert man das Volum der Thermometer⸗ 
kugel, um die Empfindlichkeit des Inſtrumentes 
zu erhöhen, ſo wächſt auch das abzuleſende 
Volum wv". allein dies bringt in vielen Fällen 
praktiſche Schwierigkeiten mit ſich, und die Ab⸗ 
leſungen müſſen daher bei dieſem Pyrometer mit 
äußerſter Schärfe vorgenommen werden. Um dies 
zu ermöglichen, hat Profeſſor O. Petterſſon 
an der Stockholmer Hochſchule eine äußerſt ſinn⸗ 
reiche Verbeſſerung angegeben, welche im Principe 
ebenfalls aus Fig. 171 erſichtlich iſt. Er hat 
nämlich die Capillarröhre C mit einem kleinen 
Manometer E combinirt, welches ein wenig Waſſer 
enthält und daher ſehr empfindlich iſt. Wenn das 
Queckſilber im Manometer nahe im gleichen Niveau 
ſteht, öffnet man mittelſt des Hahnes D die Ver⸗ 
bindung mit dieſem Manometer und mit Hilfe 
desſelben kann man das Queckſilber im Mano⸗ 
meter mit Genauigkeit einſtellen, ſo daß die ein⸗ 
geſchloſſenen Gaſe unter Atmoſphärendruck ſtehen. 
Wenn die Temperatur des Luftvolums V’ mit 
Genauigkeit beſtimmt werden ſoll, iſt dies jedoch 
noch nicht genug, ſondern es muß auch noch jener 
Theil des Manometers von Waſſer bekannter 
Temperatur umgeben werden, wodurch die Hand⸗ 
habung des Inſtrumentes im höchſten Grade un⸗ 
bequem wird. Aus dem angeführten Grunde 
ſcheint es, daß ein auf dieſes Princip gegründetes 
Luftpyrometer zu praktiſchen Temperaturmeſſungen 
für induſtrielle Zwecke kaum geeignet ſein dürfte. 

Wiborgh's Luftpyrometer. Nach Jüptner 
von Sonstorff*) läßt eine nähere Betrachtung 
der Fig. 171 jedoch erkennen, daß noch eine andere 
Art der Conſtruction eines Luftpyrometers zuläſſig 
iſt. Man kann nämlich das Queckſilber auf die 
Marke m’ einſtellen und den Hahn D offen laſſen, 
ſo daß das Luftvolum V mit der äußeren Luft 
in Verbindung ſteht. Beim Anwärmen oder Ab⸗ 
kühlen der Thermometerkugel ſtrömt natürlicher⸗ 
weiſe ſo viel Luft aus oder ein, daß die in der 
Thermometerkugel zurückbleibende ſtets unter 
Atmoſphärendruck ſteht. 

Wenn eine Temperaturbeſtimmung ausgeführt 
werden ſoll, ſchließt man den Hahn D und drückt 
das Queckſilber im Manometer bis zur Marke m, 
womit aljo ein beſtimmtes Luftvolum V’ in die 
Thermometerkugel gepreßt wird. Iſt dieſes Luft⸗ 
volum bei der Einpreſſung t warm und beſitzt 


) Die Unterſuchung von Feuerungs⸗Anlagen. 
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die Thermometerkugel eine Temperatur von "Pn. 
jo wird erſteres um 1—té erwärmt und erfordert, 
um in die Kugel eingeſchloſſen zu werden, einen 
gewiſſen Druck h über den Atmoſphärendruck, 
welcher Ueberdruck das Maß für die geſuchte Tem⸗ 
peratur J bildet. 

Dieſes bei Luftpyrometern bisher noch nicht 
angewendete Princip liegt Wiborgh's neuem 
Luftpyrometer zu Grunde, auf deſſen Theorie und 
Conſtruction nun übergegangen werden ſoll. 

Theorie des Pyrometers. In der Thermo⸗ 
meterkugel V, welche 72 warme Luft vom Atmo⸗ 
ſphärendruck enthält, ſoll noch ein beſtimmtes 
Luftvolum V’ von der Temperatur t“ und Atmo⸗ 
ſphärendruck eingepreßt und auf 71 erwärmt 
werden. 

Wir geben zunächſt eine nicht ganz ſtrenge Ab⸗ 
leitung, die — obwohl ſie nur Näherungswerthe 
liefert — aus praktiſchen Gründen von Herrn 
Wiborgh der Conſtruction ſeines Inſtrumentes 
zu Grunde gelegt wurde, und werden ſpäter ſehen, 
wie ſich auf Grund einer genauen Formel mittelſt 
einer einfachen Correctur abſolut richtige Tem⸗ 
peraturbeſtimmungen (natürlich von unvermeid⸗ 
ie Beobachtungsfehlern abgeſehen) ausführen 
aſſen. 

Wenn der Druck ungeändert bliebe, würde das 
ganze Luftvolum nach der Erwärmung ſein: 


VU Ta (-o 


wenn aber das Luftvolum V’ in die Thermo⸗ 
meterkugel gepreßt wird, muß ſich der Druck um 
eine gewiſſe Größe h ändern und hierauf bezieht 
ſich folgende Gleichung: 


V+V.[1+a(T-0] 


Hi .H=V...() 
oder 
h Er Vi H V H D H 5 
Le try: ée Elei Ze (2) 
oder 
v VH 5 
1— t "a VIH „ EEE > (3) 


In dieſer Formel iſt jedoch das Volum der 
Capillarröhre nicht eingerechnet, weil dasſelbe im 
Verhältniſſe zu dem Volum V und V’ ſehr klein 
ſein ſoll, ſo daß es nicht in berückſichtigungs⸗ 
würdiger Weiſe auf die Temperaturbeſtimmung 
einwirken kann. Aus dieſem Grunde iſt auch die 
Ausdehnung der Thermometerkugel vernachläſſigt; 
wenn man ſie aber bei der Berechnung zu be⸗ 
rückſichtigen wünſcht, ſo erhält man ſtatt der 
Formel (2): 

VII 
5 (IKT) 2 1a (1 9], 


worin K der cubiſche Ausdehnungscoefficient jenes 
Materiales iſt, aus welchem die Thermometer⸗ 
kugel beſteht. 
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Aus Formel (3) geht hervor, daß das Thermo⸗ Conſtruction des Pyrometers. Fig. 172 
meter nur Temperaturunterſchiede zwiſchen den und 173 zeigen die Conſtruction des in Rede 
Volumen V und V’ angiebt, und aus (2), daß ſtehenden Pyrometers, welches hauptſächlich zur 
für T=t, das heißt wenn beide Luftvolumen Meſſung der Windtemperaturen bei Hochöfen be⸗ 
die gleiche Temperatur beſitzen, h dem erſten ſtimmt iſt. Die Thermometerkugel V, welche un⸗ 

ge A ER A SCH gefähr 12cm? Inhalt beſitzt, geht in eine Por⸗ 
Gliede dieſer Gleichung, nämlich |; H, entipricht, zellanröhre von 20 mm äußerem und GE 
was folglich die Lage des Nullpunktes für das innerem Diameter über, jo daß letztere als Ca⸗ 
Inſtrument repräſentirt. pillarrohr betrachtet werden kann. Dieſe Röhre, 

Das zweite Glied der Formel (2) giebt daher welche auf die übrigen Theile des Inſtrumentes 
den Zuwachs an Druckhöhe an, welche für das 
Hineinpreſſen des Luftvolums V in das Volum v Fig. 172. Fig. 173. 
erforderlich iſt, wenn ſie verſchiedene Temperatur e 
haben. Dieſer Zuwachs iſt, wie Gleichung (2) 
zeigt, dem Temperaturzuwachſe proportional, 
woraus folgt, daß das Thermometer für eine und 
dieſelbe Temperaturſteigerung gleiche Ausſchläge 
geben muß, ganz unabhängig von der Höhe dieſer 
Temperatur. Aus dem Vorgeſagten folgt weiter, 
daß man die geſuchte Temperatur T (Temperatur 
der Thermometerkugel) erhält, wenn man zu der 
Temperatur, oder richtiger geſagt zu der Tem: 2 
peraturdifferenz, welche das Inſtrument zeigt, die 
Temperatur des Luftvolums Vi vor der Ein⸗ 
preſſung in V hinzufügt. 

Aus Gleichung (2) folgt weiter, daß ſowohl 
die Lage des Nullpunktes als der einer beſtimmten 
Temperaturerhöhung entſprechende Ueberdruck vom 
Barometerſtande, welcher deshalb bekannt ſein 


D 


8 a aufgeſetzt werden kann, muß eine bedeutende 
muß, und von dem Verhältniß V abhängt. Je Feſtigkeit haben, weshalb auch die Fleiſchſtärke 
größer die Thermometerkugel im Verhältniſſe zu groß iſt. Die Röhre iſt in die Metallhülſe A ein⸗ 
dem hineinzupreſſenden Luftvolum V’ iſt, deſto gekittet, die mittelſt Holländerverſchraubung an 
kleiner wird der einer beſtimmten Temperatur- den Metalleylinder II“ befeſtigt werden kann, wo⸗ 
differenz entſprechende Drucküberſchuß, und man durch die Verbindung derſelben mit dem Mano⸗ 
kann daher das Luftpyrometer nach Belieben ſo meter B V’B’ hergeſtellt wird. 
verfertigen, daß es für eine gewiſſe Temperatur- Die Glasröhre, aus welcher das Manometer 
differenz größere oder kleinere Ausſchläge angiebt, beſteht, wird bei m auf eine Länge von 10 mm 
ganz ebenjo, wie die Länge der Grade an dem etwas weiter (1-5—2 mm), worauf eine größere 
gewöhnlichen Queckſilberthermometer je nach dem Erweiterung folgt, welche das Luftvolum v' ent» 
Volum der Thermometerkugel und dem Durch- hält, das bei der Temperaturbeſtimmung in die 
meſſer der Thermometerröhre variirt. Thermometerkugel eingepreßt werden ſoll, und 

Endlich iſt es klar, daß dieſes Luftpyrometer welches paſſend 6 des erſteren beträgt. Bei m' 
ebenſo gut zu Kälte⸗ wie zu Wärmemeſſungen an⸗ mündet a' in die längere Manometerröhre B' mit 
gewendet werden kann, denn wenn die Thermo- etwa 2mm innerem und 8mm äußerem Durch⸗ 
meterkugel kälter als das Luftvolum V’ iſt, wird meſſer, die ſich nach abwärts verlängert und nach 
das zweite Glied der Gleichung (2) negativ, was einer Biegung mit dem mit Queckſilber gefüllten 
bedeutet, daß die Druckhöhe h unter den Null⸗ eiſernen Gefäße K in Verbindung Debt, Dieſes 
punkt ſinkt. Gefäß hat einen Deckel aufgeſchraubt, welcher zur 
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Führung der Schraube 8 dient, mittelſt welcher 


ein zweiter, eiſerner Deckel hin und her bewegt 
werden kann, der unmittelbar auf das Queckſilber 
drückt. 

Die Schraube 8 wird mittelſt der Metall- 
ſcheibe 8 gedreht, welche nur leicht auf das zapfen⸗ 
förmige Ende der Schraube geſteckt iſt, ſo daß 
die Scheibe leicht abgenommen werden kann. Hier⸗ 
durch ſoll verhindert werden, daß durch unacht⸗ 
ſame Handhabung das Queckſilber durch die Ma⸗ 
nometerröhre B in die Thermometerkugel getrieben 
und das Inſtrument beſchädigt werde. Zum 
weiteren Schutze gegen ein derartiges Vorkommniß 
beſitzt die Röhre B unmittelbar ober m eine zweite 
ganz kleine kugelförmige Erweiterung, die mit 
Asbeſt gefüllt iſt, welche ein weiteres Steigen des 
Queckſilbers verhindert. 

Zum Schutze gegen Beſchädigungen iſt die Ma⸗ 
nometerröhre in ein kleines, rechteckiges Metall 
käſtchen D eingelaſſen, welches vorne mit der 
Glasſcheibe G verſchloſſen iſt. Die längere Mano⸗ 
meterröhre D reicht durch das Käſtchen längs der 
Metallröhre P nach aufwärts. Die Metallröhre 
enthält den Holzeylinder 0, welcher mittelſt des 
Knopfes 0 gedreht werden kann, und auf welchem 
die Scala befeſtigt iſt. Um letztere ſichtbar zu 
machen, beſitzt die Metallröhre P neben der Ma⸗ 
nometerröhre einen Schlitz. Durch Drehung des 
Scalencylinders kann die richtige, d. h. die dem 
Barometerſtand entſprechende Scala zum Mano⸗ 
meterrohre gebracht werden. Um das Eindringen 
von Staub in die offene Manometerröhre D und 
die Verunreinigung des Queckſilbers zu verhindern, 
wird etwas Baumwolle in deren oberes Ende 
geſteckt, über welches man ein Glasdach hängen 
kann. 

Wenn das Luftoolum V’ eben jo warm iſt wie 
die Thermometerkugel und das Queckſilber bis 


zur Marke m gedrückt wird, ſteigt dasſelbe, wie 


früher geſagt, in der Manometerröhre B' auf eine 
gewiſſe Höhe, welche den dem Barometerſtande 
entſprechenden Nullpunkt des Inſtrumentes be⸗ 
zeichnet. 

Um zu erfahren, welche Scala die richtige iſt, 
braucht man daher den Scalencylinder nur jo zu 


drehen, daß jene Scala neben der Manometer⸗ 
röhre ſteht, deren Nullpunkt mit dem eben er⸗ 


wähnten Queckſilberſtande zuſammenfällt. Sollte 


jedoch das Inſtrument ſo angebracht ſein, daß 


wärmer als V’ it, jo iſt es natürlich nicht mög⸗ 
lich, auf dieſe Weiſe die richtige Scala zu er⸗ 
mitteln. 

Um in dieſem Falle nicht ein beſonderes Baro⸗ 


meter anwenden zu müſſen, iſt an der Manometer⸗ 


röhre eine dritte, in die Kugel Q endigende 
Röhre Q angebracht, welche nach unten in die 
gemeinſame Röhre R ausmündet. Beim Einpreſſen 
des Queckſilbers in das Manometer ſteigt es 


erreicht für den Nullpunkt des Inſtrumentes ein 
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gewiſſes Niveau, bei welchem die Marke er ein⸗ 
geritzt iſt. Hier iſt wieder dasſelbe Princip au⸗ 
gewendet, wie beim ganzen Pyrometer, nämlich 
daß ein beſtimmtes Luftvolum in ein anderes 
hineingepreßt wird; denn wenn die Röhre O und 
die Kugel O gleiche Temperatur haben, kann der 
Nullpunkt des Pyrometers mit Zuhilfenahme der 
Marke er beſtimmt werden, wenn auch V wärmer 
als V' it. 

Da das Pyrometer, wie ſchon erwähnt, haupt⸗ 
ſächlich zur Beſtimmung der Temperatur des Ge⸗ 
bläſewindes von Hochöfen dienen ſoll, hat das 
Inſtrument eine ſolide Conſtruction und läßt ſich 
leicht und bequem in einer Gasleitung anbringen. 
Um den unteren Theil der Porzellanröhre A, 
welche die Thermometerkugel enthält und daher 
gebrechlicher iſt, namentlich gegen raſche Tem⸗ 
peraturſchwankungen, aber auch gegen Stöße 
einigermaßen zu ſchützen, iſt derſelbe mit Asbeſt⸗ 
ſchnur umwickelt. Der obere Theil desſelben bleibt 
jedoch frei. 

Zum Einkitten der Pyrometer- und Manometer⸗ 
röhre in ihre reſpectiven Metallhülſen dient ein 
Kitt, welcher durch Miſchung von fein geriebenem 
Bleioxyd (Glätte) mit ſo viel Glycerin erhalten 
wird, daß die Maſſe ziemlich dick iſt. Dieſer Kitt 
erhärtet ſchnell (in einigen Stunden), dichtet aus⸗ 
gezeichnet und verträgt eine Erhitzung bis un⸗ 
gefähr 2500, bevor er ſich zerſetzt. Um eine Ver⸗ 
ſtopfung der Capillarröhre beim Kitten zu ver⸗ 
meiden, vereinigt man beide Röhren mittelſt eines 
in dieſelben geſteckten Metalldrahtes, hierauf ent⸗ 
fernt man die Enden der Röhren etwas aus den 
Metallhülſen und beſtreicht ſie mit einer Lage 
Kitt. Nach Verlauf von ungefähr einer halben 


Stunde entfernt man den überflüſſigen Kitt aus 


der Hülſe und zieht den Metalldraht heraus. 
Wenn das Pyrometer transportirt werden ſoll, 
muß das Queckſilber abgeſperrt werden, damit es 
nicht in die Manometerröhre kommen kann. Zu 
dieſem Zwecke findet ſich zwiſchen dem eiſernen 


Queckſilberreſervoir K und der Manometerröhre 


eine Klemme E, welche aus einem Paar mittelſt 
der Schraube 8“ bewegbaren Metallplatten be⸗ 
ſteht. Die Schraube 8“ läßt ſich mittelſt derſelben 
Scheibe 8“ handhaben, welche auch zur Drehung 
der Schraube S allein dient. Die Temperatur des 
in V einzupreffenden Luftvolums w' iſt gleich 
jener der umgebenden Luft, die an dem unweit 
des Manometers angebrachten Thermometer T 
abgeleſen werden kann. 

Berechnung und Herſtellung der Pyro⸗ 
meterſcala. Bevor man die Scala berechnen 
und herſtellen kann, muß erſt die Lage des Null⸗ 
punktes beſtimmt werden. Zu dieſem Zwecke bringt 
man auf den Manometerröhren knapp unter dem 
Ende der Capillarröhre einen deutlich ſichtbaren 


Ritz m an. Nachdem dies bewerkſtelligt, drückt 
natürlich auch in die eben genannte Röhre Q und | 


man an dem nicht an der Pyrometerröhre be⸗ 
feſtigten Inſtrumente das Queckſilber bis zur 
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Marke m, worauf man die Höhe, welche das 
Queckſilber in der anderen Röhre erreicht, mittelſt 
eines Kathetometers mißt und mit einer beliebigen 
Marke auf dieſer Röhre bezeichnet. Nun läßt man 
das Oueckſilber bis m“, das iſt bis unterhalb der 
Röhren d und M finfen und verſchließt die 
Mündung der Capillarröhre im Cylinder H“ (am 
beſten mittelſt eines Schraubenbolzens und eines 
auf die Mündung gelegten Stückchens Kautſchuk 
von höchſtens 0·˙5 mm Dicke). Wenn das Queck- 
ſilber nun wieder zur Marke m gedrückt wird, 
ſteigt es in der anderen Manometerröhre bis zu 
einer gewiſſen Höhe, welche ebenfalls gemeſſen 
oder irgend wie auf der Röhre markirt wird. 

Wurden dieſe beiden Beobachtungen unter dem 
bekannten Barometerdrucke H angeitellt und haben 
die beiden Luftvolumen V und v' gleiche Tempe⸗ 
ratur, ſo iſt der Unterſchied der Preßhöhe h, 
welcher aus dieſen beiden Meſſungen hervorgeht, 
gerade dem Nullpunkte des Pyrometers bei dem 
betreffenden Barometerſtande entſprechend, nach 
der Formel: 


Nachdem nun weiter h und H in Ziffern be⸗ 
ſtimmt werden können, iſt auch für das Inſtru⸗ 


8 kr A | 
ment das Verhältniß V bekannt, und hieraus 


kann die Lage des Nullpunktes für jeden belie⸗ 
bigen Barometerſtand berechnet werden. Nach dem 
zweiten Gliede der Gleichung (2) g | 


H. a (Tt) | 
) 
ergiebt ſich, wie hoch für den Barometerſtand H 
und einem gewiſſen Temperaturunterſchied zwiſchen 
den beiden Luftvolumen V und vi (3. B. von 
10009) die Queckſilberſäule über den Nullpunkt 
ſteigen muß. Da nun für einen beſtimmten Baro⸗ 
meterſtand ſowohl die Lage des Nullpunktes als 
die Länge der Scala für einen beſtimmten Tem⸗ 
peraturunterſchied (von 10000 bekannt ſind, iſt 
es leicht, die Scala für dieſen Barometerſtand zu 
entwerfen, da ja, wie ſchon erwähnt, die Druck⸗ 
unterſchiede proportional ſind. Theilt man alſo 
in unſerem Falle die gefundenen Scalenlängen in 
100 Theile, ſo entſpricht jeder derſelben einem 
Temperaturunterſchiede von 100. 

Auf dieſe Weiſe kann man Temperaturſcalen 
(3. B. für 730, 745, 760, 775 und 790 mm Baro⸗ 
meterſtand) berechnen, zeichnen und auf dem Holz⸗ 
cylinder 0 befeſtigen. Zum Zeichnen zieht man 
ſich zwei parallele Linien 1 und 1 (Fig. 174, 175) 
in einer Entfernung von einander, welche dem 
Umfange des Holzeylinders gleich iſt. Den 
Zwiſchenraum zwiſchen dieſen Linien theilt man 
in fünf gleich breite Streifen, in welche die den 
obgenannten Barometerſtänden entſprechenden 
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Scalen eingezeichnet werden. Nun wählt man den 
Nullpunkt für eine Scala, z. B. für 730 mm 
Barometerſtand willkürlich und berechnet die Lage 
der übrigen im Verhältniß zu dieſem. 

Nachdem die Scalen gezeichnet ſind, wird der 
Scalencomplex ausgeſchnitten, zuſammengerollt 
und jo verklebt, daß die Linien 1 und 1, zuſammen⸗ 
fallen, auf den Cylinder geſteckt und mit einigen 
kleinen Stiften daran befeſtigt. Hierbei muß man 
jedoch darauf achten, daß die Nullpunkte in die 
richtige Höhe kommen. Endlich wird die Scala 
gefirnißt oder mit einem Glascylinder umgeben, 
um ſie möglichſt gegen Beſchmutzung zu ſchützen. 


Fig. 174, 


Fig. 175. 
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Anſtatt die Scalen für jeden einzelnen Baro⸗ 
meterſtand zu beſchreiben, kann man, wie Fig. 175 
zeigt, ſich auch darauf beſchränken, nur die Scalen 
für den höchſten und niederſten gewöhnlich vor⸗ 
kommenden Barometerſtand zu berechnen und zu 
zeichnen und die gleichen Temperaturintervallen 
entſprechenden Punkte mit geraden Linien zu ver⸗ 
binden, ſo daß deren Schnitte mit den zwiſchen 


den Linien 1 und 1, in entſprechenden Intervallen 


gezogenen Verticalen die Scalen für die gewünſch⸗ 
ten Barometerſtände darſtellen. 

Letztere Methode bietet den Vortheil, zwiſchen 
den gegebenen Scalen liegende Barometerſtände 
leichter abſchätzen zu können. 

Wie ſchon früher bemerkt wurde, liefern die 


dort gegebenen Formeln nur Näherungswerthe. 
Eigentlich müßten die betreffenden Gleichungen 


wie folgt abgeleitet werden: 

Wird das Luftvolum V, (Fig. 171) bei con⸗ 
ſtantem (Atmoſphären⸗) Drucke von te auf Je C. 
erwärmt, ſo geht es über in das Volum 


“+ Wola (Tt), 
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worin Vo! dasjenige Volum bezeichnet, auf welches 
V, bei der Abkühlung von t' auf 0“ fe zu⸗ 
ſammenziehen würde. 

Da nun aber 
VI 


1 at 
iſt, läßt ſich obiger Ausdruck in 


N 


Dead eee eee eee 
ee EN 
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verwandeln, worin © und die den Celſiusgraden 
0 und t entſprechenden abſoluten Temperaturen 
ind. 

Das Geſammtvolum des abgeſchloſſenen Luft⸗ 
quantums beträgt daher nach ſeiner Erwärmung 
von to auf TV C. 


SG 
Ver 
und wenn bei Compreſſion desſelben auf das 
Volum V der Druck auf I Eh ſteigt, jo iſt nach 
dem Mariotte'ſchen Geſetze 


(v v. 2)u-ve+n 


oder 
5 V h 
H SS SE V. D 11 „ 
woraus ſich ergiebt 
v. 0 
=H. 7 


Setzt man hierin = 0, jo gelangen wir wie 
oben zu dem Ausdrucke 
V 


bz H 7 

für die Lage des Nullpunktes der Scala. 

Setzen wir 0 = 1 -T und = 1 ＋E at, jo 
kommen wir zu den Ausdrücken: 

1E 

1 at 
-NH 
Ge V. HA 


V. 


Kos 


H 
und 


ne! 
Yıy 
* 


In dieſer letzteren Gleichung iſt nun das erſte 
Glied jene Temperatur, welche wir unmittelbar 
an der Scala des Inſtrumentes ableſen und 
welche wir mit T, bezeichnen wollen, alſo 


` Vh-V,H 


Dy Vi. IIc 


553 


während das zweite Glied die Correction darſtellt, 
die wir mit J. bezeichnen wollen. Da nun 


50 II iſt, folgt: 


d. h. wir erhalten die Correction, wenn wir die 
Lufttemperatur multipliciren mit dem Quotienten 
aus dem abgeleſenen Manometerſtand und der 
dem Nullpunkt der Scala entſprechenden Queck⸗ 
ſilberhöhe. 

Dieſen Quotienten könnte man nun mittelſt 
einer eigenen Scala unmittelbar an der Mano⸗ 
meterröhre ableſen, allein dies würde dadurch 
einigermaßen erſchwert werden, daß h, ſich mit 
dem Barometerſtande ändert. Viel einfacher ge⸗ 
lingt die Ermittelung dieſes Factors, wenn man 
bedenkt, daß 


h 
ee Let, 


iſt. 


Man kann ſich aus dieſer Formel die nach⸗ 


ſtehende Tabelle für die Quotienten d berechnen 
d 
Leg 00885 geſetzt): 

Fax h h E | h 

| T, U. T, | % TT, | u 
10 | 104 || 310 | 2:13 || 610 3023 

20 | 1:07 || 320 | 2:17 || 620 | 3:27 
30.| 1:11 || 330 | 2-21 || 630 | 3:31 
40 | 1:15 || 340 2.24 || 640 | 3:34 
50 | 1:18 || 350 | 2:28 || 650 | 3:38 
60 | 1:22 || 360 232 660 | 3:42 
70 126 || 370 | 2:35 || 670 | 3-45 
80 | 129 || 380 | 2:39 || 680 | 3:49 
90 | 1:33 || 390 | 2:43 690 | 3:53 
100 | 1:37 || 400 246 700 | 3:56, 
110 | 1:40 || 410 | 2:50 || 710 | 3:60 
120 | 144 420 | 2-54 || 720 | 3:64 
130 | 1:48 || 430 | 2:57 || 730 | 3:67 
140 1:51 440 | 2:61 740 | 371 
150 1.55 450 | 2:65 || 750 | 3:75 
160 | 1:59 || 460 | 2:68 || 760 | 3:78 
170 | 1:62 || 470 | 2-72 || 770 | 3:82 
180 | 1:66 || 480 | 2:76 780 | 3:85 

ı 190 | 1:70 || 490 | 2-79 || 790 | 3:89 
200 173 || 500 | 2:83 || 800 | 3:93 
210 | 1:77 || 510 | 2:87 || 810 | 3:96 
220 | 1-81 || 520 | 2-90 || 820 | 4:00 
230 | 1:84 || 530 | 2:94 || 880 | 4:04 
240 | 1:88 || 540 | 2:98 || 840 | 4:07 
250 | 1:92 || 550 | 3:01 || 850 | 4-11 
260 | 1'95 || 560 | 3:05 || 860 | 4-15 
270 1:99 || 570 | 3:09 || 870 | 4-18 
280 | 2:02 || 580. | 312 || 880 422 
290 t 2:06 || 590 | 3:16 || 890 | 4:26 
300 | 2:10 | 600 | 3:20 | 900 | 4-29 
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T, = 7% 15 55 | 5 | 
910 | 4:33 1110 | 5-06 1310 5:79 | 

920 4.37 | 1120 | 510 | 1320 | 583 | 
930 | 4-40 1130 514 1330 5:87 | 
940 | 444 1140 517 || 1340 | 5-90 | 
950 | 448 1150 521 1350 594 | 
960 | 451 1160 525 | 1360 | 5:98 
970 | 455 1170 | 528 || 1370 | 601 
980 | 459 1180 | 532 || 1380 | 605 ` 
990 | 4-62 1190 5.36 1390 | 6:09 
1000 | 4:66 1200 | 5:39 | 1400 | &12 
1010 &70 1210 543 || 1410 | 6-16 
1020 473 1220 547 1420 | 6-20 
1030 4.77 1230 | 5:50 1430 | 6-23 
1040 | 481 1240 5541440 | 627 
1050 | 484 1250 | 558 1450 | 631 
1060 | &88 || 1260 | 5-61 1460 634 
1070 | 492 || 1270 | 5-65 || 1470 | 6-38 
1080 | 4-95 | 1280 | 5:68 || 1480 | 6-42 
1090 4.99 | 1290 5.72 1490 | 6˙15 
1100 5:03 1300 5.76 | 1500 | 6:49 

| | | 


Hätte man beiſpielsweiſe gefunden 


T, 5000 C. 
t= 200 C., 
ſo ergiebt ſich: 
gp, 5000 C. 
dt 288 Ne 20 — 566 C. 
1 . LP, 2 556˙6˙ C. 


Handhabung des Inſtrumentes. 


Die 
Pyrometerröhre muß vor dem Gebrauche langſam 
angewärmt werden, da ſie ſonſt möglicherweiſe 
zerſpringen könnte. Dort wo häufig Temperatur⸗ 
beſtimmungen ausgeführt werden ſollen, empfiehlt 


Pyrometer. 


es ſich, die Röhre ein⸗ für allemal feſt anzubringen 
(einzumauern ꝛc.). 

Soll das Inſtrument in Gebrauch genommen 
werden, ſo ſchraubt man die Kappe von der Pyro⸗ 
meterröhre ab und das Inſtrument an die Pyro⸗ 
meterröhre feſt. Nun wird die Klemme K (ſiehe 
die Fig. 176, 177, 178), mit welcher der Kautſchuk⸗ 
ſchlauch g zuſammengeklemmt iſt, um das Aus⸗ 
rinnen des Queckſilbers beim Transport des Pyro⸗ 
meters zu verhindern, geöffnet. Sollte der Kautſchuk⸗ 
ſchlauch nach Oeffnen der Klemme zuſammengedrückt 
bleiben, ſo ſucht man ihn durch Drücken mit einem 
Bleiſtift ꝛc. zur Annahme ſeiner runden Form zu 
bringen. 

Iſt das Inſtrument einem längeren Transporte 
ausgeſetzt worden, ſo kann es geſchehen, daß das 
Queckſilber ſich von Luftblaſen begleitet zeigt. 
Dies hat jedoch nichts zu bedeuten und die Luft 
verſchwindet, wenn man durch Drehen der 


Schraube S das Queckſilber ein paarmal bis zum 


Zeichen m hinauftreibt und dann wieder zurück⸗ 
ſinken läßt. 
Zur Dichtung zwiſchen den Pyrometerröhren 


Fig. 178. 


und dem Inſtrumente dient eine dünne Bleiplatte 
mit lleiner Oeffnung. Dieſe kleine Platte iſt am 
Boden der Hülſe, in welche die Röhre eingeſchraubt 
wird, feſtſitzend. Sollte ſie beim Transporte aus 
der Hülſe gefallen und verloren gegangen ſein, 
oder ſich nach dem Anſchrauben der Pyrometer⸗ 
röhre eine Undichtheit zeigen, ſo wird ſie durch 
eine neue Platte erſetzt. 

Dieſe kleine Platte hält vollſtändig dicht, nur 
muß man die Röhre mit der Hand feſt anſchrauben. 
Zangen, Schraubenſchlüſſel ꝛc. ſind hierzu nie in 
Anwendung zu bringen. 

Die Pyrometerröhre, welche von Porzellan her⸗ 
geſtellt iſt, muß vor Stößen möglichſt geſchützt 
werden. Mit Asbeſtpappe bekleidet, verträgt fie 
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Rothwärme; bei höheren Temperaturen ift es kugel, ſondern auch vom Barometerſtande ab. Es 


jedoch gut, beim Einſetzen der Röhren vorſichtig 
zu Werke zu gehen, d. h. ſie etwas vorzuwärmen. 

Die horizontal liegende Pyrometerröhre muß 
mindeſtens an zwei Stellen unterſtützt werden. 
Das Juſtrument iſt gegen zu ſtarke Wärme⸗ 
ſtrahlung durch einen Schirm zu ſchützen. 

Nachdem die Pyrometerröhre in den Ofen oder 
die Gebläſeleitung eingeſetzt iſt, wird die Oeff⸗ 
nung um dieſelbe mit feuerfeſtem Lehm, Metall⸗ 
ringen und Eiſenkitt oder ähnlichem eingedichtet. 
Um das Queckſilber gegen. Staub zu ſchützen, 
wird die Manometerröhre B durch einen Baum⸗ 
wollpfropf geſchloſſen. Dieſer Pfropf muß aber 
ſo [oje eingeſetzt werden, daß das Ein- und Aus⸗ 
ſtrömen der Luft in keiner Weiſe gehindert wird. 
Deſſenungeachtet läßt es ſich nicht verhindern, daß 
bei Anwendung des Inſtrumentes das Queckſilber 
mit der Zeit ſchmutzig wird, und man muß dann 
die Metalldoſe aufſchrauben und das ſchmutzige 
Queckſilber gegen neues vertauſchen, worauf man 
die Doſe wieder verſchließt. 

Die Temperaturbeobachtungen erfolgen 
unter Beachtung der nachſtehenden Punkte: 

1. Wenn die Pyrometerröhre in den Ofen oder 
in eine Geblaſeleitung ꝛc. eingeſetzt wird, muß, 
wie überhaupt ſtets, wenn leine Temperaturbeſtim⸗ 
mungen gemacht werden, der Stand des Queck⸗ 
ſilbers ein jo niederer fein (bei r, Fig. 176), daß 
die Kugeln R und durch die offene Manometer⸗ 


röhre B mit der äußeren Luft in Verbindung 


ſtehen. 
2. Soll eine Temperalurbeobachtung gemacht 
werden, jo wird das Queckſilber mittelſt der 


Schraube 8 bis zur Marke m eingeftellt (Fig. 177). 
Hierbei ſteigt das Queckſilber auch in der Mano⸗ 


meterröhre B bis zu einer gewiſſen Höhe, die von 
der Temperatur der Pyrometerkugel abhängt. An 
der daneben befindlichen Scala C lieft man die 


Temperatur T, ab, und addirt hierzu noch die 


Correctur T, = a: t, welche man erhält durch Mul⸗ 
tiplication des aus der Tabelle auf Seite 553—554 
genommenen Werthes von Li mit der am kleinen, 


dem Pyrometer beigegebenen Thermometer ab⸗ 
geleſenen Temperatur t. 

3. Das Queckſilber wird, gleich nachdem die 
Ableſung an der Scala bewerkſtelligt iſt, wieder 
auf ſeinen Stand er in Fig. 176 herabgeſchraubt, 
welchen Stand es (bei fix aufgeſtellten Inſtru⸗ 
menten) bis zur nächſten Beobachtung behält. 

Das Pyrometer zeigt, wie ſchon erwähnt, die 
Temperatur der Pyrometerkugel nicht unmittelbar, 
ſondern man muß jedesmal, wenn man eine Tem⸗ 
peraturbeſtimmung machen will, das Queckſilber 
vom Niveau r bis zur Marke m hinaufſchrauben. 

Die Höhe, bis zu welcher das Queckſilber in 
der offenen Manometerröhre ſteigt, hängt jedoch 
nicht allein von der Temperatur der Pyrometer⸗ 


find deshalb auf dem drehbaren Holzeylinder C 


verſchiedene, mit den zugehörigen Barometerſtänden 


bezeichnete Scalen angebracht, und es muß daher, 
um richtige Temperaturableſungen zu erhalten, 
durch Drehen des Holzeylinders die dem gerade 
herrſchenden Barometerſtande entſprechende Scala 
neben die Manometerröhre geſtellt werden. 

4. Der Luftdruck zur Zeit der Beobachtung 
kann an einem gewöhnlichen Barometer abgeleſen 
und ſo die richtige Scala ermittelt werden. 

Um die Anwendung eines eigenen Barometers 
umgehen zu können, wurde das Inſtrument ſo 
eingerichtet, daß man mit demſelben allein den 
Barometerdruck mit genügender Genauigkeit be⸗ 
ſtimmen kann. Zu dieſem Zwecke iſt an demſelben 
eine eigene dritte Glasröhre mit der Kugel R und 
der Marke n angebracht (ſiehe das oben bereits 
Geſagte). Wird das Queckſilber vom Stande r 
bis zu dieſer Marke n, Fig. 178, hinaufgeſchraubt, 
jo entſpricht die Höhe, bis zu welcher das Queck⸗ 
ſilber in der Manometerröhre B ſteigt, dem Null⸗ 
punkte der dem herrſchenden Luftdrucke entſprechen⸗ 
den Scala, und man braucht dann nur den 
Scalencylinder ſo lange zu drehen, bis die Null⸗ 
linie mit dem Queckſilberſtande in B zuſammen⸗ 
trifft, um die richtige Scala eingeſtellt zu haben. 

Iſt die Pyrometerkugel erwärmt und ſoll dann 
die Lage des Nullpunktes und ſomit die richtige 
Scala mit Hilfe der Röhre R auf die oben be⸗ 
ſchriebene Weiſe beſtimmt werden, ſo ſteigt das 
Oueckſilber ſelbſtverſtändlich nur ein Stückchen in 
der Röhre » hinauf, etwa ſo weit, wie Fig. 178 
zeigt. 

Um den Barometerſtand mittelſt der Röhre R 
zu beſtimmen, iſt jedoch einige Uebung in der 
Handhabung des Inſtrumentes erforderlich. Be⸗ 
ſonders hat man darauf zu achten, daß mit dem 
Queckſilber keine Luftblaſen aufſteigen, denn in 
dieſem Falle würde der Kugel eine größere Luft⸗ 
menge zugeführt werden und in Folge deſſen eine 
falſche Ableſung platzgreifen. 

5. Hat die Pyrometerkugel dieſelbe Temperatur 
wie die übrigen Theile des Inſtrumentes, ſo zeigt 
das Queckſilber beim Hinaufſchrauben gleichzeitig 
auf die Marken m und n, ſowie auf den Null⸗ 
punkt der Scala. 

6. Wenn man das Oueckſilber auf eine der 
Marken m oder n einftellen will, darf man nicht 
außer Acht laſſen, daß dasſelbe zufolge der Ela⸗ 
ſticität des Kautſchukſchlauches bei K gleich nach 
dem Einſtellen häufig wieder etwas ſinkt. In 
ſolchem Falle muß man durch eine kleine Drehung 
der Schraube 8 die Einſtellung berichtigen, ehe 
man die Ableſung an der Scala vornehmen kann. 

7. Eine Undichtheit des Inſtrumentes erkennt 
man daran, daß das Queckſilber nach dem Ein⸗ 
ſtellen auf die Marke m geneigt iſt, über dieſe 
Marke zu ſteigen. Bleibt das Queckſilber jedoch 
an der Marke m ungefähr eine Minute ſtehen, 
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ohne darüber hinaus zu fteigen, jo iſt das In⸗ 
ſtrument genügend dicht, da ja die Temperatur⸗ 
beſtimmung nur ſo kurze Zeit in Anſpruch nimmt, 
daß während derſelben keine irgend erheblichen 
Luftmengen aus dem Pyrometer entweichen können. 

8. Ober der Marke m iſt eine kleine, mit Asbeſt 
gefüllte Kugel a angebracht, welche zwar der Luft 
den Durchtritt gewährt, das Queckſilber aber 
zurückhält. Dieſe Kugel verhindert alſo, daß bei 
unvorſichtiger Handhabung des Inſtrumentes das 
Queckſilber in die Pyrometerröhre getrieben wer⸗ 
den kann. Gleichwohl ſoll man es ſich jedoch zur 
Regel machen, das Queckſilber niemals höher als 
bis zum Zeichen m hinaufzudrücken. 

9. So lange die Pyrometerkugel in ſchneller 
Erwärmung oder Abkühlung begriffen iſt, kann 
keine Temperaturbeſtimmung gemacht werden. 

Schließlich wollen wir nur noch bemerken, daß 
mit dem in Rede ſtehenden Inſtrumente Tempe⸗ 
raturen bis 15000 C. (über welcher Temperatur 
das Porzellanrohr zu erweichen beginnt), und 
zwar mit einem mittleren Fehler von nur etwa 
+ 100 C., gemeſſen werden können, und daß der⸗ 
vie Meſſungen in / — / Minute ausgeführt | 
ſind. 

Pyromorphit, auch Grün⸗, Bunt⸗ oder Braun⸗ | 
bleierz, ein Gemenge von 76˙20, Blei mit Sauer: 
ſtoff und Chlor und Mimeteſit, welcher außer 
69:5 Blei und den oben angeführten Beſtandtheilen 
noch Arſen enthält, charakteriſirt ſich nebſt den 
Varietäten Polyſphärit, Miſſit, Nuſſierit und 
Hodyphan wie folgt: er hat 6˙57 ſpecifiſches Ge⸗ 


Quarzziegel, ſ. Dinasziegel. 

Queckſilber (von quick, d. h. ſchnell und Silber; 
lat. Mereurius, Argentum vivum, Hydrargyrum, 
d. h. Waſſerſilber, franz. mercure, engl. mercury), 
Metall, chemiſches Zeichen Hg. Das Queckſilber 
iſt das einzige unter den bis nun bekannten Me⸗ 
tallen, welches bei gewöhnlicher Temperatur, flüſſig 
oder geſchmolzen, geſchmolzen iſt. Da es in freiem 
Zuſtande (gediegen) in der Natur vorkommt, gehört 
es zu den ſchon ſeit uralter Zeit bekannten Me⸗ 
tallen. Die Nachrichten über dieſes Metall ſind 
daher jedenfalls jüngeren Datums als jene über 
andere Metalle, jo daß Grund zu der Annahme 
vorliegt, daß das Queckſilber zwar ſchon im frühen 
Alterthume gekannt war, jedoch ſpäter bekannt 
wurde als Gold, Silber, Kupfer, Zinn, Blei und 
Eiſen. Zuerſt erwähnt es ungefähr 300 Jahre v. Chr. 


erhält. 
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wicht, iſt farblos, oder grün, braun oder gelb, 
mit Fett⸗ oder Glasglanz und kryſtalliſirt in 
durchſcheinenden hexagonalen Kryſtallen mit mus 
ſcheligem bis unebenem Bruch; vor dem Löthrohre 
ſchmilzt er zu einer polyedriſchen Kugel und ſcheidet 
in der Reductionsflamme metalliſches oder Phos⸗ 
phorblei ab. Ein Gemiſch mit Weißbleierz (ſ. auch 


dieſen Artikel) heißt Linottes. (Ueber die Fundorte 


ſ. den Artikel: Blei, Productionsſtätten.) 


Pyrop, Magneſia⸗Thongranat, ein Mineral 
von dunkelhyacinthrother bis blutrother Farbe, 


das meiſt in runden Körnern vorkommt und ſich 


durch hohe Härte (7˙5) auszeichnet; er findet ſich 
in Zöblitz, bei Meronitz und Podſelitz in Böhmen, 
Santa de ſé in Mexiko und dient in pulveriſirter 
Form als Schleifmittel für harte Metalle. 

Pyrop, ſ. Chrom, Vorkommen. 

Pyrophor (griechiſch Feuerträger), Bezeich⸗ 
nung für ſolche Körper, welche ſich in Berührung 
mit Luft von ſelbſt entzünden. Eine der bekaunteſten 
Pyrophore iſt fein vertheiltes Eiſen, wie man es 
durch Reduction von Eiſenoxyd mit Waſſerſtoff 
Wenn man ſolches Eiſen, ſo lange es 


noch warm iſt, an die Luft bringt, verbrennt es 


ſogleich wieder unter Erglühen zu Eiſenoryd. Wenn 
man es jedoch vollkommen auf gewöhnliche Tem⸗ 
peratur abkühlen läßt, ſo kann man es raſch in 
wohlverſchließbare Gefäße umfüllen, ohne daß es 
ſich entzündet. 


Pyroſklerit, ſ. Chrom, Vorkommen. 
Pyroſtibit, ſ. Rothſpießglanzerz. 


Theophraſt unter dem Namen re upon und 
beſchreibt ſeine Ausſcheidung aus Zinnober durch 
Reiben mit Eſſig, einem kupfernen Piſtill, in 
kupfernen Keſſeln; Dioskorides (im 1. Jahr⸗ 
hundert n. Chr.) beſchreibt die Zerſetzung des 
Zinnobers durch Erhitzen in einer eiſernen Schale 
und bezeichnet es zuerſt als Döpspyopss. Plinius 
bezeichnet das aus Zinnober gewonnene Mineral 
als »Hydrargyrum« im Gegenſatz zu dem natürlich 
vorkommenden, welches er »Argentum vivum« 
nennt. Zu Anfang des 7. Jahrhundertes conſtatirte 
Iſidorius die auflöſende Wirkung des Queckſilbers 
auf andere Metalle und den ſchädlichen Einfluß, 
den dasſelbe auf den thieriſchen Organismus 
übt. Agricola ſtellte entgegen den Anſichten der 


mittelalterlichen Alchymiſten feſt, daß das Queck⸗ 


ſilber ein Metall ſei, während es noch von Li⸗ 
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bavius (1606), Becher (1675), Boerhave (1732), 
Brand (1735), Vogel (1755), Buffon (1785), 
Macquer (1778) für einen metallähnlichen Körper 


erkannte es 1785 als einen einfachen Körper. 

Mit Bezug auf die Entwickelungsgeſchichte der 
chemiſchen Wiſſenſchaft gehört das Queckſilber 
neben dem Schwefel zu den intereſſanteſten Kör⸗ 
pern. Man kannte ſchon frühzeitig die Cigenſchaft 
des Queckſilbers, ſich durch Erhitzen verflüchtigen 
zu laſſen. Da man kein anderes Metall kannte, 
welchem dieſe Eigenſchaft zukommt, ſo heißt man 
ſie als etwas ganz Beſonderes, dem Queckſilber 
Eigenthümliches und wurde im Laufe der Zeit 
der Begriff Flüchtigkeit“ geradezu mit dem des 
Queckſilbers identificirt. Alles was flüchtig war, 
enthielt einen »mereurius« — der Weingeiſt wurde 
3. B. als »Mercurius vegetabilis« bezeichnet. — 
Man war bei den Alchymiſten der Anſicht, daß die 
Metalle gewiſſermaßen ein Produet ſeien, welches 
aus der Verbindung des Mercurius (als männ⸗ 
liches Element) und des Schwefels (als weibliches 
Element) hervorgehe, und daß es nur von dem 
Verhältniſſe der beiden Körper untereinander ab⸗ 
hänge, welches Metall zu Stande komme. Dieſer 
Anſicht folgend, mußte es demnach auch möglich 
ſein, die Quantitäten von Mercur und Schwefel 
ſo zu ſtellen, daß ſich Gold ergab. Die Alchy⸗ 
miſten aller Zeiten betrachteten daher Queckſilber 
und Schwefel als geradezu die Grundkörper, mit 
denen ſie zu arbeiten hätten, um Gold zu er⸗ 
zeugen. Gerade aber dieſer Umſtand brachte es 
mit ſich, daß man ſchon in verhältnißmäßig früher 
Zeit eine ſehr große Zahl von Queckſilberverbin⸗ 
dungen kennen lernte und daß die Queckſilber⸗ 
präparate ſchon ſehr frühzeitig als Arzneimittel 
angewendet wurden. 

Für die Metalltechnik war das Queckſilber in 
früherer Zeit von viel größerer Bedeutung als 
gegenwärtig, indem es zur Feuervergoldung und 


Verſilberung angewendet wurde und auch die Ge⸗ 


winnung der Edelmetalle viel häufiger durch 
Amalgamation erfolgte als gegenwärtig; doch 
werden noch immer bedeutende Mengen von Queck- 
ſilber für metallurgiſche Zwecke verwendet und hat 
das Queckſilber neuerdings auch bei 
metallurgiſchen Proceſſen wieder größere Verwen⸗ 
dung gefunden. 


Queckſilber. Vorlommen. Die Verbreitung 


des Queckſilbers auf der Erde ſcheint keine ſehr große 
zu ſein, wobei aber zu bedenken iſt, daß wir über 
das Vorkommen von Queckſilber in Aſien und Afrika 
faſt gar keine Kenntniſſe haben. Im Allgemeinen 
gehören die reichſten und mächtigſten Queckſilber⸗ 
erzlager keinem höheren geologiſchen Alter als der 
Steinkohlenformation an, wie z. B. die Zinnober⸗ 
lager zu Idria in Krain. Zu Almaden in Spanien 
bildet der Zinnober theils Gänge, theils Lager 
im Devon, während er ſich in Huamavelica in 
Peru in Sandſtein⸗ und Thonſchichten des Kohlen⸗ 


clektro⸗ 
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gebirges findet. Auf Gruben in New⸗Almaden in 
Californien kommt es in einer Reihe unregel⸗ 


mäßiger Höhlungen, ohne irgend welche Verbin⸗ 
oder ein Halbmetall gehalten wurde; erſt Lavoiſier 


dung, in Lagern vor, die mit einem Gürtel von 
verwitterten Schiefern mit Ablagerungen von 
Serpentin beiderſeits umgeben ſind. In New⸗ 
Idria in Fresno-County findet ſich der Zinnober 
auf der Grube San Carlos in einem mehr oder 
weniger umgewandelten weißlichen grobkörnigen 
Sandſteine, auf Auroragrube in einem mittel⸗ 


haltigen, ſehr harten, kieſelſäurereichen Geſtein, in 


den Gruben von Sonoma- und Napa⸗Counties 
(Nord⸗Californien) mit Calcedon im Serpentin 
mit 3 10% Queckſilber, häufig auch mit metalli⸗ 
ſchem Queckſilber; viele Gruben führen Selen⸗ 
ſchwefelqueckſilber; am bedeutendſten dürften die 
Gruben am Oſtende der Clearlake ſein, wo die 
Erze bis 40%, Zinnober enthalten. Lagerartig 
kommen die Zinnobererze namentlich im Ueber⸗ 
gangs⸗ und Steinkohlengebirge vor, jo nament⸗ 


lich in Idria, Almaden, Huamavelica, Califor⸗ 


| 


nien und in kleineren Mengen in Kappel (Kärnten), 
Reichenau, Kamarow. 

In den jüngſten Formationen finden ſich nur 
unbedeutende Lagerſtätten, ſo zu Conna in Por⸗ 
tugal im Diluvium, zu Montpellier in Sandſtein⸗ 
und Mergelſchichten der Quarternärperiode. Die 
einzigen Queckſilbergänge, die über die Stein⸗ 
kohlenformation hinausreichen, ſind die von 
Dobſchau in Ungarn. Wo größere Lager ſind, 
finden ſich außer Eiſenerzen und namentlich 
Schwefelkies faſt keinerlei beibrechende Erze. Wo 
andere Erze überwiegen, iſt gangartige Beſchaffen⸗ 
heit, ſo in Ungarn zu Kremnitz auf Erzlagerſtätten 
im Diorit, zu Schemnitz im Dioritporphir, zu 
Szlana im Talkglimmerſchiefer, zu Kotterbach 
und Poräcs Queckſilberfahlerz mit wenig Zinnober 
im Gabbro, zu Dobſchau Fahlerz und Zinnober 
im geſchichteten Lias. Bei Kuſel am Potzberge 
(bairiſche Rheinpfalz) kommt Zinnober vorwaltend 
mit Fahlerz, Schwefelkies, Kupferkies, Kupferlaſur, 
Malachit und gediegen Silber auf einem Seiten⸗ 
gang im Kohlengebirge, und in Siebenbürgen 
Zinnober mit etwas Blende und Bleiglanz auf 
Gängen in trachytiſchen Geſteinen und Karpathen⸗ 
ſandſtein vor. In neuerer Zeit wurde auf Grube 


Rhonard bei Olpe in Weſtfalen Zinnober mit 


Brauneiſenſtein auf Gängen der devoniſchen For⸗ 
mation in Mengen gefunden, welche einen Abbau 
lohnend erſcheinen laſſen; ebenſo fand man im 
Diſtriet Sarawak auf Borneo reiche Erze mit 
70— 80%, Metall, auch in Mexiko wurden bei 
Huittuco im Staate Guenero Queckſilbererze auf 
reichen Gängen entdeckt. 

Man kann wohl annehmen, daß mit der Auf⸗ 
zählung der hier angeführten Fundſtätten des 
Queckſilbers die Zahl derſelben noch lange nicht 
erſchöpft iſt; ſeit alter Zeit kommt aus China 
Zinnober und Queckſilber in den Handel und wird 
mit der Erſchließung Chinas für die weſtländiſche 
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Cultur bald auch Näheres über die chineſiſchen 
Queckſilbergruben bekannt werden. Ueber das Vor⸗ 
kommen von Queckſilber in Afrika fehlen noch 
Nachrichten, und dürfte uns die geologiſche Durch⸗ 
forſchung dieſes Erdtheiles gewiß mit manchem 


Vorkommen von Queckſilber haltigen Mineralien 


bekannt machen. 

Die wichtigſten Queckſilbererze ſind: 

1. Zinnober, 

2. Queckſilber, gediegen, 

3. Idrialit. 

Außerdem findet ſich das Queckſilber häufig als 
Beſtandtheil gewiſſer Fablerze, die 0·5— 17% davon 


enthalten, und wird bei Verarbeitung derſelben das 
Kupfer und Silber als Nebenproduct gewonnen. 


So in Kotterbach, Szlana und Poräcs in Ungarn, 
in Val di Caſtello und Val di Angina in Italien, 
Schwatz in Tirol (letzteres find circa 15% Queck⸗ 
ſilber als Schwatzit bezeichnet). 

Seltenere queckſilberhaltige Mineralien ſind: 


Queckſilberhornerz mit 85", Queckſilber, Selen⸗ 


queckſilber mit 72 —75% Queckſilber zu Tickerode 
und Clausthal, Selenqueckſilberblei mit 6—17 
oder mit 69-60% Queckſilber zu (Tilkerode und 
Zorge am Harz), Onofrit oder Selenjchwefel- 
queckſilber mit 81-33% Queckſilber (zu San Onofre 


in Mexiko, Nordcalifornien und zu Zorge), Jod⸗ 


queckfilber, Jodmercur, Coccinit mit 44% Queck⸗ 
ſilber (zu Caſas Biejas in Mexiko), Queckſilber⸗ 
ſelenit, ſelenigſaures Queckſilberoxydul (zu San 


Onofre), Hydrarginit mit 926% Queckſilber (zu | 


Borvos in Chile). 


Querkfilber, gediegen, Jungfernqueckſilber, 
kommt zuweilen mit einem kleinen Silbergehalte 
in der Regel neben Zinnober, doch in viel gerin⸗ 
geren Mengen als dieſes vor; nur in den jüngeren 
Formationen findet es ſich meiſt ohne Zinnober, 
manchmal von geringen Mengen Chlor- und Jod⸗ 
queckſilber begleitet; in Almaden tritt oft der Fall 
ein, daß ſich in den Bohrlöchern auf Zinnober 
gediegen Queckſilber anſammelt und die Arbeit 
erſchwert. Iſt ein größerer Silbergehalt vorhanden, 
ſo verwandelt ſich das Queckſilber in Mercurſilber 
oder Amalgam, das ſich theils in regulären Kry⸗ 
ſtallen, theils derb eingeſprengt, in dünnen Platten 
als Anflug und Ueberzug findet; ſein ſpecifiſches 
Gewicht beträgt 137—141, die Härte 3—3˙5, 
die Farbe iſt ſilberweiß mit Metallglanz, der Bruch 
muſchelig, es löſt ſich in Salpeterſäure; ſolches 
Mercurſilber findet ſich namentlich in Allemont 
mit 26·47% Silber, in Moſchelandsberg mit 
35:07 Silber, in Copiapo mit 65-4 Silber, in 
Arquero (Chile) mit 8663 Silber. 

Zinnober, Mercurblende, Einnabarit (vom 
griechiſchen xewvaßap: = Drachenblut), ein Erz, wel⸗ 
ches aus 86·21% Queckſilber und 13:79%/, Schwefel 
beſteht, denen manchmal fremde Subſtanzen und 
erdige Theile in geringen Mengen beigemengt 


Queckſilber. 


ſind; kommt theils in rhomboedriſchen Kryſtallen, 
theils derb eingeſprengt und angeflogen, in körnig⸗ 
| fajerigen, dichten und erdigen Maſſen, prismatiſch 
ſpaltbar vor; ſpecifiſches Gewicht 6˙7—8·2, Härte 
22.5, hat cochenillerothe, ins Bleigraue und 
Scharlachrothe verlaufende Farbe, ſcharlachrothen 
Strich, Demantglanz, unebenen und ſplitterigen 
Bruch, iſt milde, halbdurchſichtig bis undurch⸗ 
ſichtig; iſt auf Kohle vollkommen flüchtig, während 
es vor dem Löthrohr in der einſeitig geſchloſſenen 
Glasröhre ein ſchwarzes Sublimat giebt und beim 
vorſichtigen Erwärmen in der offenen Glasröhre 
ſchweſelige Säure und Queckſilberkügelchen mit 
ein wenig ſchwarzem Sublimat giebt; in Königs⸗ 
waſſer löſt es ſich unter Abſcheidung von Schwefel, 
dagegen iſt es in Schwefelſäure, Salzſäure und 
Kalilauge unlöslich. 


Metazinnober iſt ein ſchwarzes Queckſilbererz, 
welches dem künſtlichen amorphen Schwefelqueck⸗ 
ſilber entſpricht und in Lake⸗County, Californien, 
als Ueberzug von Spalten und Höhlen in einer 
beſonders kieſeligen Steinader mit Eiſen⸗ und 
Kupferpyriten und ſehr wenigen glänzend rothen 
Zinnoberkryſtallen gefunden wird. 

Abarten des Zinnobers ſind das Queckſilber⸗ 
lebererz und Idriatit. 


Queckſilberlebererz, wenn krummſchalig auch 
Korallenerz genannt, iſt ein Gemenge von Zin⸗ 
nober, Idrialit, Kohle und erdigen Theilen, aus 
welchem man in Idria auch Queckſilber gewinnt, 
hat 68—7°3 ſpecifiſches Gewicht, deutlich coche⸗ 
nillerothe bis bleigraue und faſt eiſenſchwarze 
Farbe, rothen Strich, iſt theils dicht, theils krumm⸗ 
ſchalig, im Glaskolben erhitzt giebt es dunkles 
Sublimat und Schwefelwaſſerſtoffgeruch, wobei 
ein Rückſtand hinterbleibt, der beim Glühen in 
der offenen Glasröhre ohne Geruchentwickelung 
verſchwindet. 


Idrialit oder Queckſilber⸗Branderz iſt ein 
Gemenge aus verſchiedenen Mineralien: Thon, 
Gyps, Schwefelkies und Zinnober und einem 
eigenthümlichen harz⸗ oder asphaltartigen Körper, 
welchen man als Idriatin bezeichnet hat (Idriatit 
und Idriatin, nach der Fundſtätte des Minerales 
in Idria). Der Queckſilbergehalt der Idriatites 
iſt in verſchiedenen Proben des Erzes ein ſehr 
wechſelnder und wurde in den unterſuchten Proben 
18-68% Zinnober, beziehungsweiſe 31—770% 
Idriatin gefunden; die anderen Beſtandtheile 
machen gewöhnlich nur 1˙5—2.5% aus. 


Qurdfilber, Gewinnung des Queckſilbers. Das 
Hauptmateriale zur Gewinnung des Queckſilbers 
bildet der Zinnober oder das Schwefelqueckſilber. 
Man ſtellt aus dieſem Minerale das Queckſilber 
entweder durch Röſten für ſich allein oder unter 
Zuſatz von Kalk, Eiſeuhammerſchlag u. ſ. w. dar. 

Wenn man Zinnober für ſich allein erhitzt, ſo 
verbrennt der Schwefel zu Schwefeldioxyd und 


Queckſilber. 
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wird gleichzeitig das Queckſilber in Dampf ver⸗ 
wandelt; wenn man die Erhitzung in der Weiſe 
vornimmt, daß das Erz mit Kalk erhitzt wird, ſo 
geht der Schwefel in Schwefelſäure über, welche 
ſich mit dem Kalke vereinigt, indeß das Queck⸗ 
ſilber zur Verdampfung kommt. Nach welcher der 
beiden vorangegebenen Methoden man auch ar⸗ 
beitet, handelt es ſich immer darum, Vorrichtungen 
anzuwenden, durch welche alle Queckſilberdämpfe 
vollſtändig in Flüſſigkeit verwandelt werden, und 
zwar ſchon aus dem Grunde, weil das Queckſilber 
zs Dampfform ein Körper von großer Giftig- 
eit iſt. 

In den ſpaniſchen Queckſilberwerken (Almaden) 
ſollen noch gegenwärtig die ſogenannten Aludel⸗ 
öfen angewendet werden, bei welchen der Raum, 
in welchem das Queckſilbererz geröſtet wird, mit 
mehreren Reihen von Aludeln in Verbindung 
ſteht. Die Aludeln ſind birnförmige Gefäße, welche 


Fig. 
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in ihnen enthaltene Queckſilber. Die Dämpfe ge⸗ 
langen aus dieſem Raume in zwei gleichgeſtaltete 
Syſteme von Verdichtungskammern C, in denen ſich 
die Queckſilberdämpfe zur Flüſſigkeit verdichten. 
Um die ſchwefelige Säure, welche mit den Feuer⸗ 
gaſen weiter zieht, ſo viel als möglich unſchädlich zu 
machen, ſind an die Verdichtungskammern für das 
Queckſilber noch thurmartige Verdichtungsräume 
D für die ſchwefelige Säure angebracht. Es fließt 
über die geneigten Flächen der letzteren Waſſer 
hinab und wird hierdurch der größte Theil der 
ſchwefeligen Säure verdichtet; der Reſt wird ſammt 
den Feuergaſen durch einen hohen Schlot ins 
Freie abgeführt. Außer den vorerwähnten Appa⸗ 
raten hat man noch verſchiedene andere Con⸗ 
ſtructionen von Oefen zur Gewinnung des Queck⸗ 
ſilbers angewendet, bei denen das Erz in ſchacht⸗ 
ofenartigen Vorrichtungen geröſtet wird, wobei 
die Einrichtung getroffen iſt, daß der Betrieb ein 


an den beiden einander entgegenſtehenden Enden 
offen ſind und aus Thon angefertigt werden. Man 
ſteckt nun eine große Zahl dieſer Gefäße jo in— 
einander, daß ſie gleichſam ein ſehr langes Rohr 
bilden, und bringt eine Anzahl ſolcher Aludel⸗ 
ſyſteme mit dem Ofen in Verbindung. Das aus dem 
Ofen verdampfende Queckſilber verdichtet ſich in 
den Aludeln, indeß die ſchwefelige Säure in die 
Luft entweicht. 

An anderen Orten, an welchen man Queckſilber 
gewinnt, benützt man wohl nirgends mehr dieſe 
unvolltommene und der Geſundheit der Arbeiter 
höchſt nachtheilige Verdichtungsvorrichtung für die 
Queckſilberdämpfe, ſondern wendet gemauerte 
Kammern an, in welchen die Geſammtmenge des 
Queckſilbers gewonnen wird und auch die Arbeiter 
nicht durch die ſchwefelige Säure beläſtigt werden. 
Ein derartiger Ofen mit den zu ihm gehörigen 
Verdichtungskammern hat die aus Fig. 179 er⸗ 
ſichtliche Einrichtung. 

Die Feuergaſe, welche von der Feuerung a auf⸗ 
ſteigen, gelangen nach den Räumen b und e, welche 
mit dem zu verarbeitenden Erze gefüllt ſind. 
Letztere kommen zum Glühen und verdampft das 


Queck 


ununterbrochener bleibt. Die Verdichtung der 
Queckſilberdämpfe findet entweder in gemauerten 
Kammern, in hölzernen oder eiſernen Röhren ftatt. 
Letztere ſind zwar wegen der Leichtigkeit, mit der 
ſie die Wärme von den Dämpfen aufnehmen und 
ebenſo raſch wieder nach außen abgeben, recht 
zweckmäßig, haben aber wieder den Nachtheil für 
ſich, daß ſie durch die ſaueren Gaſe, welche mit 
den Queckſilberdämpfen durch ſie ſtrömen, ſehr 
bald durchlöchert werden. 

In den Verdichtungsräumen ſetzt ſich nicht nur 
reines Queckſilber ab, ſondern auch eine Maſſe, 
welche aus Queckſilber, Aſchentheilchen und aus nicht 
vollſtändig verbrannten Rußtheilchen beſteht. Dieſe 
Maſſe, auch »Stupp⸗ genannt, wird auf einer 
geneigten Fläche zerrieben, wobei ein Theil des 
Queckſilbers abfließt und dann in eiſernen Röhren 
erhitzt, wobei der Reſt des in dem Stupp ver⸗ 
bliebenen Oueckſilbers abdeſtillirt. 

Die Zuſammenſetzung des Stuppes (stupa im 
Slaviſchen - Staub) iſt eine ſehr wechſelnde und 
wurde dieſelbe verſchieden gefunden, je nachdem 
man die Verdichtung der Dämpfe in Aludeln oder 
in eiſernen Röhren vornahm. Es ergab ſich: 


ſilber. 
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Stupp Aludeln Eiſenröhren 

Queckſilber in Tröpfchen 66:0 440 
Queckſilberchlorür A 4180 330 
Schwefelqueckſilber. . 10 63 
Schwefelſaures Eiſenoxydul — 23˙5 
> Thonerde. — 14-5 

> Kali eng 14:5 

> Ammoniak 35 — 

H Seit, 0 09 
C 50 4-8 
Freie Schwefelſäure 2:5 Es 
D ein ki Fe 25 Se 
B 05 27 
100:0 100°0 


Am beiten macht man den Stupp in der Weiſe zu⸗ 
recht, daß man ihn mit Kalk miſcht, aus der Miſchung 
mit einer Preſſe kleine Blöcke formt und dieſe 
in einem Muffelofen der Deſtillation unterwirft. 

Außer den Verfahren, das Queckſilber aus dem 
Zinnober durch Röſtung desſelben für ſich allein 
oder mit Kalk zu gewinnen, giebt es noch einige 
Methoden, nach denen ſich Oueckſilber auf naſſem 
Wege erhalten läßt. Wenn man nach einem zweck⸗ 
mäßigen derartigen Verfahren arbeiten kann, ent⸗ 
fallen die Gefahren, welchen die Arbeiter durch 
das Einathmen der Queckſilberdämpfe ausgeſetzt 
ſind, vollſtändig. 

Nach dem von Siveking angewendeten Vers 
fahren werden die Queckſilbererze mit Waſſer zu 
einem dicken Schlamm vermahlen, welcher, nach⸗ 
dem er etwas trockener geworden iſt, in Rotations⸗ 
fäſſer gefüllt wird. Man fügt dann zu dem Schlamm 
eine Löſung von Kupferchlorür in Kochſalzlöſung 
und eine granulirte Legirung aus Kupfer und 
Zink. Die Umſetzung zwiſchen dieſen Körpern er⸗ 
folgt in der Weiſe, daß neben metalliſchem Queck⸗ 
ſilber Kupferchlorid und Schwefeltupfer entſteht und 
das Queckſilber mit dem Kupfer und Zink Amalgam 
bildet. Nach Beendigung der Reaction wird die ganze 
Maſſe in Waſſer gebracht, in der Flüſſigkeit die 
leichteren Theile aufgeſchlämmt und das hinter⸗ 
bleibende Amalgam ausgepreßt. Aus letzterem 
gewinnt man das metalliſche Queckſilber durch 
Abdeſtilliren. 


Quecksilber. Darſtellung von chemiſch 
reinem Queckſilber. Das durch einmalige Deſtilla⸗ 
tion erhaltene Oueckſilber iſt nicht vollkommen rein, 
ſondern kann noch kleine Mengen von Zink, Zinn 
und Wismuth enthalten. Da ſolches Queckſilber 
zur Füllung von Barometern und Thermometern 
nicht geeignet iſt, muß es gereinigt werden. Man 
thut dies am zweckmäßigſten in der Weiſe, daß 
man das Queckſilber mit fein gemahlenem Zin⸗ 
nober ſchüttelt und mit dieſem deſtillirt. Wenn 
man dieſe Operation mehreremale wiederholt, ſo 
werden die fremden Metalle ganz in Schwefel⸗ 
metalle übergeführt und ganz reines Oueckſilber 
erhalten. Auch durch Behandeln von Queckſilber 
mit verdünnter Salpeterſäure durch mehrere Tage 
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und Waſchen des ungelöſt gebliebenen Queckſilbers 
mit Waſſer kann dasſelbe von fremden Metallen 
befreit werden. 

Die Verſendung des Queckſilbers fand früher 
in Lederbeuteln oder in Beuteln ſtatt, welche aus 
enthaarten Ziegenfellen hergeſtellt wurden. Gegen⸗ 
wärtig verwendet man hierfür allgemein eiſerne 
Flaſchen, welche durch Schraubenſtöpſel verſchließ⸗ 
bar find. Die californiſchen Flaſchen faſſen 76 ½ 
Pfund engliſch (1 Pfund = 453˙6 g). Das chine⸗ 
ſiche Queckſilber kam in Bambusſtäben, die mit 
Harz verkittet und in Leinwand verpackt waren, 
in den Handel. Jeder Stab hatte circa 30 em 
Länge und Sem Durchmeſſer und enthielt bei⸗ 
läufig 14½ kg Queckſilber. 


Queckſilber. Production. Die Production 
des Queckſilbers ſcheint in Europa am längſten in 
Spanien geübt zu werden, indem ſchon im vierten 
Jahrhunderte vor unſerer Zeitrechnung Theo 
phraſtes des aus Spanien kommenden Zinnobers 
erwähnt. Nach Plinius wurde in den ſpaniſchen 
Queckſilbergruben alljährlich nur 10.000 Libras 
Erze entnommen und nach Vitrorius nach Rom 


gebracht, wo man dasſelbe erſt auf Queckſilber 


verarbeitete. Jedenfalls ſind die ſpaniſchen Berg⸗ 
werke ſeit uralter Zeit im Betriebe und ſollen 
ſchon von den Phönikern ausgebeutet worden ſein. 
Der Name Almaden (in der arabiſchen Sprache = 
Bergwerk) wurde dieſen Gruben erſt von den 
Mauren gegeben. Die Queckſilberproduction von 
Almaden war ſchon in früher Zeit eine ſehr be: 
deutende und betrug die Ausbeute in den Jahren 
(in Pfunden 1 Pfund = 453°6 g) 


ie 600.000 Pfund 
P 1, 800.000 
1870 2, 200.000 >» 
eee eee 1.524.000 kg 
e enge eee e 1,610.000 >» 
SUN. a anne eat 1,506.000 >» 
e re 1,524.000 > 


Nächſt Spanien war Oeſterreich jener Staat 
Europas, welcher die größte Queckſilbermenge 
producirte; die Production der Gruben von Idria 
und der ungariſchen Werke (letztere liefern Queck⸗ 
ſilber aus Fahlerzen) war: 


Idria. 
EE a An 340.000 kg 
BODEN SIE en 564.300 
ee eee ee 531.640 
Ungarn. 
HE ege E Ten 54.450 ke 
del rer let 16.150 » 


Italien producirte 1896 an Queckſilber 18.600 kg 
Türkei im Durchſchnitte jährlich. .. 2.000 >» 


Queckſilber. 
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Rußlands Queckſilberproduction. 


N ee 64.062 kg 
o E 164.815 » 
BEIN E en 167.109 
ET . 192.137 » 
ET N ER 323.865 
D e E E 342,768 > 
BOB N RE 200.499 
Wag nne 195.987 
0 ER 434.070 
oo 491.465 
1897 in den erſten zehn Monaten . . 406.224 » 


In den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
iſt es hauptſächlich Californien, welches die größten 
Mengen von Queckſilber auf den Weltmarkt bringt. 
Es belief ſich die Production der Vereinigten 
Staaten in den Jahren: 


1776 bis 1850 auff 883.000 kg 
1851 » 1875 . 29,174.040 
im Jahre 1895 >» 1,179.000 » 
E EE GER 1,036.000 » 
BAER EE EBEN E A 965.000 » 


Nach annähernder Schätzung vertheilt fich die 
Geſammtproduction an Queckſilber auf der Erde 
folgendermaßen: 


Spanien d re 1,100.000 kg 
Californie 1,800.000 » 
ern Gemen un. e 320.000 >» 
Oeſterreich 
Deutſch land 1,300.000 » 
Frankreich | 
Rußland 450.000 » 
Italien EE 29.600 >» 
Sire Lager 2.000 » 
45,966.600 kg 


Mit Bezug auf die ftete Steigerung der Aus⸗ 
bringung kann man die gegenwärtige Jahrespro⸗ 
duction von Queckſilber auf der Erde mit rund 
50,000.000 kg veranſchlagen. 


Queckſilber. Eigenſchaften. Das Queck⸗ 
ſilber hat zinnweiße, ins Bläuliche ſpielende Farbe, 
ausgezeichneten Metallglanz, iſt bei gewöhnlicher 
Temperatur flüſſig und erſtarrt bei — 39·5 C. zu 
einer zinnweißen, weichen, geſchmeidigen Maſſe, 
die in regelmäßigen Octaedern kryſtalliſirt; das 
ſpecifiſche Gewicht des Metalles beträgt im feſten 
Zuſtand 14391, im flüſſigen bei 0% C. 13·596, 
im dampfförmigen 6'976. Von O—100° dehnt es 
ſich regelmäßig pro Grad Celſius um 590 ſeines 
Volumens aus, welcher Eigenſchaft es in erſter 
Linie ſeine Verwendung zu Thermometern ver⸗ 


dankt; ſeine Wärmecapaeität beträgt zwiſchen 0 


und 100° 00330 und zwiſchen 0 und 3000 
gleich 00350; das Wärmeſtrahlungsvermögen 


iſt, das des Kienrußes = 100 angenommen, 


gleich 20; es verdunſtet ſchon bei gewöhnlicher 
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Temperatur und ſogar bei — 440, in Dampfform 
wirkt es äußerſt ſchädigend auf den Organismus 
ein und führt namentlich Speichelfluß, ſowie all⸗ 
gemeines Uebelbefinden herbei; wenn die Ein⸗ 
wirkung längere Zeit anhält, tritt Mercurial⸗ 
cachexie, Abmagerung, Schwäche, Zittern, Stam⸗ 
meln, Lähmungen auf; ebenſo wirken Queckſilber⸗ 
dämpfe zerſtörend auf Pflanzen; dagegen ſchadet 
Queckſilber, in großen Mengen verſchluckt, dem 
thieriſchen Organismus nicht. 


Bis zu 360% C. erhitzt, beginnt das Queckſilber 
zu ſieden. Die Verdunſtung des Queckſilbers bei 
gewöhnlicher Temperatur wird ſchon durch ſehr 
kleine Mengen von Zinn (¼ogo) beſchränkt oder 
ſiſtirt. 


Unreines Queckſilber überzieht ſich an der Luft 
mit einer Haut von Amalgamen und Oxyden der 
fremden Metalle, gemengt mit fein vertheiltem 
Queckſilber, die ſich auf mechaniſchem oder chemiſchem 
Wege beſeitigen läßt; reines Queckſilber bleibt in 
gewöhnlicher Temperatur beim Schütteln mit 
Sauerſtoff, Luft, Stickſtoff, Waſſerſtoff, Stickoxyd⸗ 
gas, Kohlenſäure, Weingeiſt blank, wird es längere 
Zeit hindurch mit Waſſer, Aether, Terpentinöl, 
Löſung von Chlorcalcium, Salpeter, Salmiak oder 
mit Eſſigſäure geſchüttelt oder mit Fetten, Zucker, 
Schleim u. ſ. w., ſo entſteht das ſogenannte zer⸗ 
ſchlagene Queckſilber (Kethiops per se), d. i. ein graues 
Pulver, das aus ſehr feinen Queckſilberkügelchen 
beſteht, welche durch eine dünne Zwiſchenlage der 
fremden Stoffe am Zuſammenfließen verhindert 
Die ſogenannte Queckſilberſalbe oder 
Queckſilberpflaſter (Unguentum mereuriale) beſteht 
aus zerſchlagenem Queckſilber, welches mit Fett 
ſo innig verrührt iſt, daß man dieſe Queckſilber⸗ 
kügelchen nur mittelſt ſtarker Lupen wahrnehmen 
kann; iſt dieſes zerſchlagene Queckſilber frei von 
Unreinigkeiten, ſo kann man es durch Reiben, 
Drücken und Erwärmen wieder in glänzendes, 
flüſſiges Metall zurückführen. 


Queckſilber durch lange Zeit in einem leicht be⸗ 
deckten Kolben erhitzt, verwandelt ſich in kryſtalli⸗ 
niſche Schuppen von rothem Oxyd (Mercurius 
ruber praeeipitatus per se), das ſich an den Gefäß⸗ 
wänden und auf der Oberfläche des Queckſilbers 
abſetzt; bei höherer Temperatur zerſetzt es ſich 
wieder; Chlor, Jod, Brom verbinden ſich bei 
gewöhnlicher Temperatur leicht damit, Schwefel 
etwas ſchwerer; durch Waſſer, Alkalien, Salzſäure, 
Phosphorſäure, verdünnte Schwefelſäure, wäſſerige 
Jodwaſſerſtoffſäure, Eſſigſäure und ſonſtige Pflan⸗ 
zenſäuren wird es ſelbſt in Kochhitze nicht ver⸗ 
ändert. Durch heißes Königswaſſer wird es in 
Chlorid und ſalpeterſaures Oxyd verwandelt; 
durch verdünnte Salpeterſäure wird es bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur zu Oxydulſalz aufgelöſt; 
mit concentrirter Schwefelſäure gekocht, geht es bei 
überſchüſſiger Säure in ſchwefelſaures Queckſilber⸗ 
oxyd über, wobei ſchweflige Säure frei wird, ſonſt 
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in Oxydulſalz; beim Leiten von Chlorgas über 
erhitztes Queckſilber entſteht Queckſilberchlorid. 
Das Verhalten des Queckſilbers gegen Sauer⸗ 
ſtoff bei verſchiedenen Temperaturen iſt ein höchſt 
intereſſantes: Queckſilber, welches man genügend 
lang auf eine Temperatur erhitzt, welche ſeinem 
Siedepunkte naheliegt, geht vollſtändig in Oxyd 
über — bei einem Wärmegrade, welcher nur um 
etwas höher liegt als der Siedepunkt, zerfällt 
es wieder in Queckſilber und Sauerſtoff. Das 
ſoeben geſchilderte Verhalten des Queckſilbers 
wurde zu einem Verſuche benützt, welche zwei der 
Grundwahrheiten der chemiſchen Wiſſenſchaft dar⸗ 
thut: und zwar 1. daß die ſogenannten Metall⸗ 
kalke (das ſind jene Verbindungen, welche wir jetzt 
als Metalloxyde bezeichnen) aus einer Verbindung 
des Metalles mit Sauerſtoff beſtehen, und 2. daß 
dieſe Verbindung immer nach feſtſtehenden, unab⸗ 
änderlichen Verhältniſſen (Aequivalenten) erfolgt. 


Queckſilber. Anwendung des Queckſilbers. 
Die weitaus größte Menge des jährlich produ⸗ 
eirten Queckſilbers wird zur Gewinnung von Gold 
und Silber nach dem Amalgamationsverfahren 
verwendet; zunächſt ſtand früher die Anwendung 
des Metalles zur Anfertigung von Spiegeln, indeß 
gegenwärtig immer mehr Silberſpiegeln hergeſtellt 
werden. Thermometer, Barometer und Manometer 
werden mit Queckſilber gefüllt und dienen auch 


mit Queckſilber gefüllte Gefäße zur Herſtellung 
von Contacten bei elektriſchen Apparaten. Eine 
wichtige Anwendung findet das Queckſilber ferner 
zur Bereitung von Amalgamen, zur Fabrikation 
von Farben und einer langen Reihe von Prä⸗ 
paraten, welche früher vielfach in der Medicin 
benützt wurden, von denen gegenwärtig aber nur 
noch wenige als Arzneimittel in Gebrauch ſtehen. 
Manche Queckſilberverbindungen, z. B. das Su⸗ 
blimat, gehören auch zu den kräftigſten antiſeptiſch 
wirkenden Körpern, welche wir kennen. 


Gueckſilber. Anwendung. Eine der Haupt⸗ 
anwendungen des Queckſilbers iſt die zum Aus⸗ 
ziehen von Gold und Silber aus Erzen (Amalga⸗ 
mation), ſowie zur Spiegelfabrikation, zur Feuer⸗ 
vergoldung, zur Füllung von Thermo- und 
Barometern, zur Herſtellung von Amalgamen, 
ſowie vieler techniſcher und mediciniſcher Prä- 
parate ꝛc. 


Aueckſilber. Legirungendes Queckſilbers oder 
Amalgame. Der für die Queckſilberlegirungen all⸗ 
gemein angewendete Name ſoll ein dem Griechiſchen 
einverleibtes, aber aus dem Arabiſchen ſtammen⸗ 
des Wort ſein: malagma — Erweichung. Der 
Name entſtand wohl dadurch, daß das Queckſilber 
auf viele Metalle in der Weiſe wirkt, daß es die⸗ 
ſelben auflöſt und hierdurch eine weiche, butter⸗ 
artige Maſſe gebildet wird, welche ſpäter häufig 
tryſtalliniſch erſtarrt. Es entſtehen hierbei vielfach 
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dieſer Erſcheinung ein ausgezeichnetes Mittel, das 
Verhalten der Metalle gegeneinander zu ſtudiren, 
indem die niedere Temperatur, bei welcher die 
Verbindungen entſtehen, die Unterſuchung erleichtert. 
Wenn man ein Metall in Queckſilber löſt und zur 
Löſung einen Ueberſchuß an Queckſilber verwendet, 
ſo macht man nach kurzer Zeit, bisweilen aber auch 
erſt nach einigen Tagen, die Wahrnehmung, daß 
ſich aus der anfangs flüſſigen Maſſe eine kryſtal⸗ 
liniſche Verbindung ausgeſchieden hat, die nach 
beſtimmten, durch die Aequivalentzahlen ausdrück⸗ 
baren Verhältniſſen zuſammengeſetzt iſt und das 
eigentliche Amalgam bildet. Man kann dieſe kry⸗ 
ſtalliniſchen Verbindungen leicht durch Abpreſſen 
des überſchüſſig vorhandenen Queckſilbers rein 
erhalten. 

Bei manchen Amalgamen dauert es längere 
Zeit, bis ſie vollſtändig in den kryſtalliniſchen 
Zuſtand übergehen, und nehmen dieſe Amalgame 
anfangs eine ſolche Beſchaffenheit an, daß ſie ſich 
in der Hand wie weiches Wachs kneten laſſen, 
nach einiger Zeit aber vollſtändig erhärten. 

Amalgame von dieſer Beſchaffenheit eignen ſich 
ausgezeichnet zum Ausfüllen von hohlen Zähnen 
und beſteht ein großer Theil der ſogenannten 
Zahnplomben aus derartigen Amalgamen. Bevor 
man die Wirkung des galvaniſchen Stromes auf 
Metalllöſungen kannte — bekanntlich vermag der⸗ 


ſelbe aus den Löſungen gewiſſer Metalle die 


letzteren in reinem Zuſtande auf einer beſtimmten 
Fläche abzuſcheiden — hatten die Amalganıe 
große Bedeutung zur Herſtellung von Vergol⸗ 
dungen und Verſilberungen, die auf die Weiſe 
angefertigt wurden, daß man den zu vergoldenden 
oder zu verſilbernden Gegenſtand mit dem Amal⸗ 
game überzog und das Queckſilber durch Erhitzen 
des Gegenſtandes verflüchtigte, wobei das Gold 
oder Silber in Geſtalt eines zuſammenhängenden 
Ueberzuges zurückblieb (Feuervergoldung). 

Die Verwandtſchaft der Metalle zum Queck⸗ 
ſilber iſt eine ſehr verſchieden große; während ſich 
manche Metalle mit der größten Leichtigkeit mit 
dem Queckſilber vereinigen, haben andere wieder 
eine ſo geringe Neigung, ſich mit dem Queckſilber 
zu verbinden, daß man nur auf Umwegen dahin 
gelangt, ein Amalgam zu erhalten. 

Von den Amalgamen der verſchiedenen Metalle 


haben nur einige techniſche Bedeutung und ſind 


dies namentlich die Amalgame der edlen Metalle, 
das Kupferamalgam und jene Amalgame, welche 
zur Herſtellung von Spiegeln und zum Ausſpritzen 
anatomiſcher Präparate dienen. Die Amalgame 
der edlen Metalle werden in großem Maßſtabe 
bereitet, indem das Queckſilber als Löſungsmittel 
für Gold und Silber aus den Erzen dient (j. 
den Artikel: Queckſilber, Amalgamationsproceß). 

Aluminiumamalgam. Um Aluminium zu 
amalgamiren, muß man es zuerſt mit einer Löſung 


ganz beſtimmt zuſammengeſetzte kryſtalliſirte Ver⸗ von Aetzkali oder Aetznatron abbeizen; die Amal⸗ 
bindungen und bilden die Amalgame in Folge gamation erfolgt auch in der Art, daß man das 
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Aluminium mit dem negativen Pole einer elektri⸗ 
ſchen Batterie verbindet und in Queckſilber taucht, 
das mit ſalpeterſaurer Queckſilberlöſung befeuchtet 
iſt. Das Amalgam hat den Charakter eines Al⸗ 
kalierdmetalles, verliert an der Luft ſchnell ſeinen 
Glanz, erwärmt ſich und geht in Thonerde und 
Queckſilber über; dieſelbe Zerſetzung erfolgt bei 
Berührung mit Waſſer, wobei Waſſerſtoff frei wird. 
Salpeterſäure wirkt heftig auf das Amalgam ein. 
Durch die Amalgamirung erfolgte in dieſem Falle 
eine totale Aenderung des chemiſchen Verhaltens 
des Aluminiums; das Amalgam ſelbſt hat keine 
Anwendung. 

Baryumamalgam erhält man entweder auf 
elektrolytiſchem Wege oder durch Behandlung von 
Chlorbaryum mit Natriumamalgam und kann man 
mit Hilfe von Natriumamalgam überhaupt leicht 
die Amalgame ſchwerer Metalle darſtellen, welche 
ſonſt nur ſchwierig zu amalgamiren ſind. 

Bleiamalgam wird durch Behandlung von 
Blei mit erwärmtem Queckſilber erhalten. 

Cadmiumamalgam dient allein oder mit 
anderen Metallen verbunden zum Plombiren der 
Zähne als Zahnkitt (ſ. den betreffenden Artikel). 

Eiſenamalgam erhält man, indem man 1 Th. 
Eiſenpulver, 2 Th. Queckſilberchlorid, 2 Th. Waſſer 
zuſammenbringt und einige Tropfen Queckſilber 
zufügt, oder indem man Eiſenvitriollöſung durch 
Natriumamalgam zerſetzt; nach einem anderen 
Verfahren werden 4½ Th. gepulverter Eiſen⸗ 
vitriol, 3¼½ Th. Queckſilber und 1 Th. Zink⸗ 
pulver in einer Porzellanſchale mit 12 Th. Waſſer 
von 60— 75° C. zuſammengerieben; wenn ſich das 
Amalgam gebildet hat, wird das übrige abge⸗ 
ſchlämmt. Auf elektrolytiſchem Wege erhält man 
ein Eiſenamalgam, indem man den Zinkcylinder 
eines Daniell'ſchen Elementes durch einen Draht 
mit etwas Queckſilber verbindet, das mit einer 
Löſung von Eiſenvitriol bedeckt iſt, und in die 
Löſung einen Eiſendraht als Anode der Batterie 
taucht; das ſo erhaltene kryſtallförmige Amalgam, 
das bei einer Zuſammenſetzung von 100 Queck⸗ 
ſilber und 47-5 Eiſen beſonders ſchön iſt, bedeckt 
ſich unter Waſſer nach einigen Tagen mit Roſt 
und zerſetzt ſich beim Schütteln faſt augenblicklich. 
Nach einem anderen Verfahren wird der eiſerne 
Gegenſtand in Natriumamalgam, dann in Salmiak⸗ 
löſung, hierauf in angeſäuertes und zuletzt in reines 
Waſſer getaucht. — Zur Vergoldung eiſerner 
Gegenſtände mit Goldamalgam werden dieſelben 
gut gereinigt und erhalten einen Queckſilber⸗ 
überzug in der Art, daß man ſie in einem Por⸗ 
zellan⸗ oder Thongefäß mit einem Gemiſch von 
12 Queckſilber, 1 Zink, 2 Eiſenvitriol, 12 Waſſer 
und 1½ Salzſäure kocht; man erhält jo eine 
ſpiegelblanke Fläche, auf der ſich das Gold— 
amalgam gleichmäßig ausbreiten läßt. 

Goldamalgam. Im Allgemeinen verbindet ſich 
Gold leicht mit Queckſilber, nur das durch Eiſen⸗ 
vitriol oder ſalpeterſaures Queckſilberoxydul ge⸗ 
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färbte Gold tritt ſchwieriger in die Legirung. Ein 
Goldamalgam erhält man, wenn man 1 Gold in 
1000 Queckſilber löſt, durch Gems leder preßt und 
den Rückſtand mit verdünnter Salpeterſäure be⸗ 
handelt; die Verbindung bleibt dann in Form 
von glänzenden vierſeitigen Prismen zurück; ſie 
iſt luftbeſtändig, in verdünnter Sal peterſäure 
löslich und giebt beim Erhitzen Queckſilber ab, 
ohne zu ſchmelzen, beim Erhitzen auf 180° C. 
bilden ſich Goldkryſtalle, deren Form mehr von 
der Geſtalt des Gefäßes, als von der Queckſilber⸗ 
menge abhängt. 

Amalgam zur Feuervergoldung wird herge⸗ 
ſtellt, indem man 23 karatiges Gold in kleine Stücke 
ſchneidet, in einem Tiegel, der mit Kreide aus⸗ 
gerieben iſt, bis zur Rothgluth erhitzt, 8—9 mal 
ſo viel vorher erwärmtes Queckſilber zuſetzt und 
die Maſſe unter öfterem Umrühren einige Zeit auf 
dieſer Temperatur erhält; um ſchnell abzukühlen, 
gießt man das Amalgam in ein mit Waſſer ge⸗ 
fülltes glaſirtes Gefäß; hierdurch wird die Bildung 
von Kryſtallkörnern vermieden, die das gleich⸗ 
mäßige Auftragen des Amalgams erſchweren; 
das Amalgam wird durch Sämiſchleder gepreßt, 
wonach eine Legirung von 2 Gold und 1 Silber 
zurückbleibt; wenn das Goldamalgam ſilberhaltig 


iſt, wird die Vergoldung grünlich; durch einen 


Kupfergehalt wird die Amalgamation erſchwert 
und es entſteht ein körniges, ſchwer auszuarbeiten⸗ 
des Amalgam; will man eine grüne Vergoldung 
hervorrufen, ſo wendet man ſilberhaltige Gold⸗ 
amalgame an, erhöht die Farbe durch Auftragen 
einer Maſſe von 17 Salpeter, 14 Salmiak, 
2 Alaun und 2 Grünſpan, wonach geglüht wird. 

Kaliumamalgam wird erhalten, indem man bei 
möglichſtem Luftabſchluß Kalium in erwärmtes 
Queckſilber einträgt, oder indem man das Metall 
mit friſcher Schnittfläche mittelſt eines eiſernen 
Werkzeuges auf das Queckſilber aufdrückt, wobei 
ſich unter Erwärmung ein Amalgam bildet, das 
ſelbſt bei geringem Kaliumgehalt ſtarr wird. 

Kobaltamalgam erhält man beim Behandeln 
einer wäſſerigen Kobaltchlorürlöſung mit Natrium- 
amalgam. 

Kupferamalgam. Das Kupferamalgam findet 
in Folge ſeiner beſonderen Eigenſchaften in mehreren 
Zweigen der Technik eine ziemlich bedeutende An⸗ 
wendung. Dieſes Amalgam kryſtalliſirt mit der 
größten Leichtigkeit und nimmt beim Feſtwerden 
eine ſolche Härte an, daß es ſich gleich dem Golde 
poliren läßt; das Amalgam kann auch unter dem 
Hammer oder zwiſchen Walzen bearbeitet werden, 
ebenſo läßt es ſich prägen und behält an der 
Luft durch lange Zeit ſeinen Metallglanz bei; 
an ſchwefelwaſſerſtoffhaltiger Luft läuft es hin⸗ 
gegen ſehr ſchnell an und wird ſchwarz. Eine ganz 
beſondere Eigenſchaft des Kupferamalgams liegt 
darin, daß es, in kochendes Waſſer gelegt, ganz 
weich wird und eine ſolche Biegſamkeit erlangt, 
daß man es zum Abformen der zarteſten Gegen⸗ 
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ftände verwenden kann. Nach einigen Stunden 
erſtarrt das Amalgam wieder zu einer jehr fein⸗ 
körnigen, ziemlich hämmerbaren Maſſe. 

Dieſer eigenthümlichen Eigenſchaften wegen hat 
man das Kupferamalgam früher auch zum Plom⸗ 
biren hohler Zähne empfohlen, wendet es aber 
gegenwärtig nicht mehr zu dieſem Zwecke an, in⸗ 
dem man andere Amalgame kennen gelernt hat, 
welche ſich für dieſen Zweck ebenſo gut eignen 


und frei von dem giftigen ae, ſind. Gel 
wichtige Anwendung des Kupferamalgams iſt die 
chtig es an der Luft alsbald in Aetznatron und Queck⸗ 


zum Kitten von Metallen. Man hat zu dieſem 
Behufe blos nöthig, die zu kittenden Metalle, die 
blank ſein müſſen, bis auf 80—90% zu erhitzen, 
das Amalgam aufzutragen und die Metallſtücke 
gegeneinander zu preſſen; dieſelben haften dann 
ſo feſt aneinander, als wenn ſie zuſammengelöthet 
wären. 


Zum Zwecke der Darſtellung des Kupferamal⸗ 
gams ſind viele Vorſchriften gegeben worden; am 
leichteſten läßt ſich dasſelbe auf nachſtehend an⸗ 
gegebene Art bereiten: Man bringt in eine Löſung 
von Kupfervitriol Zinkſtreifen und ſchüttelt die 
Löſung tüchtig durch. Das ſo in Form eines ſehr 
zarten Pulvers erhaltene Kupfer wird gewaſchen 
und noch feucht mit einer Löſung von ſalpeter⸗ 
ſaurem Oueckſilberoxydul in einer Reibſchale be⸗ 
handelt; das Kupferpulver wird hierdurch mit 
Queckſilber angequickt und amalgamirt ſich dann 
um ſo leichter mit dem Queckſilber. Das Kupfer 
wird ſodann mit heißem Waſſer übergoſſen, die 
Schale warm erhalten und das Queckſilber zuge⸗ 
fügt. Man knetet mit dem Piſtille der Reibſchale, 
bis ſich die anfangs pulverige Maſſe des Kupfers 
mit dem Queckſilber zu einer ganz plaſtiſchen 
Maſſe vereinigt hat; je länger man das Kneten 
fortſetzt, deſto gleichförmiger wird die Beſchaffen⸗ 
heit der Maſſe. 

Sobald das Amalgam die gehörige Beſchaffen⸗ 
heit angenommen hat — zur Darſtellung des⸗ 
ſelben verwendet man auf 3 Th. Kupfer 7 Th. 
Queckſilber — gießt man das Waſſer ab und 
giebt dem noch weichen Amalgam die Form, in 
welcher man es aufbewahren will. Für die Zwecke 
des Kittens haben wir es am geeignetſten ge⸗ 
funden, das Amalgam zu kleinen Cylindern aus⸗ 
zurollen, deren Durchmeſſer etwa 4—5 mm bei 
einer Länge von einigen Centimetern beträgt. 

Um mit Hilfe dieſes Amalgams Abdrücke von 
Gußformen darzuſtellen, welche nach Holzſchnitten 


angefertigt wurden, walzt man das Amalgam 


warm zu einer dünnen Platte aus und drückt 
dieſelbe auf die gleichfalls erwärmte Gypsform 
feſt. Nachdem das Amalgam erhärtet iſt, kann 
man die dünne Platte desſelben durch Aufgießen 
von geſchmolzenem Buchdruckmetall entſprechend 
verſtärken. 


Manganamalgam entſteht durch Behandlung 
von Manganchlorürlöſung mit Natriumamalgam. 
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Wiener Metallkitt. Dieſer Kitt beſteht aus 
dem eben beſchriebenen Amalgame; das ſogenannte 
Imitationsgold, welches wegen ſeiner goldgelben 
Farbe und Polirfähigkeit recht gut zur Darſtellung 
von billigen Schmuckwaaren benützt werden kann, 
beſteht aus 


Kupfer 
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Natriumamalgam. Dieſes Amalgam findet 
für ſich allein keine directe Anwendung, indem 


ſilber zerfällt; man kann es aber zur Darſtellung 
mancher Amalgame verwenden, die ſich auf di⸗ 
rectem Wege nicht bereiten laſſen. Bringt man 
nämlich Natriumamalgam mit der Löſung eines 
Metallchlorids zuſammen, ſo findet gewöhnlich 
eine Einwirkung in der Weiſe ſtatt, daß durch 
das Natrium das betreffende Metall aus der 
Chlorverbindung abgeſchieden wird und ſich im 
Augenblicke des Freiwerdens mit dem Queckſilber 
zu einem Amalgam vereinigt, während ſich das 
Natrium mit dem Chlor verbindet. 

Die Gegenwart einer ſehr geringen Menge von 
Natriumamalgam wirktüberhaupt ungemein günſtig 
auf die Bildung von Amalgamen ein, und man 
wendet auch deshalb bei der Gewinnung des 
Goldes und Silbers mittelſt des Amalgamations⸗ 
verfahrens ſehr kleine Mengen von Natriumamal⸗ 
gam an, wodurch die Zeit, welche zur vollſtändigen 
Amalgamation des Goldes erforderlich iſt, weſent⸗ 
lich abgekürzt wird und die Amalgamation viel 
vollſtändiger erfolgt, als wenn man das Natrium- 
amalgam wegläßt. 

Man kann das Natriumamalgam einfach auf 
die Weiſe darſtellen, daß man Natrium unter 
Steinöl ſchmilzt und Oueckſilber aus einer ſehr 
engen Glasröhre zufließen läßt. Beide Metalle 
vereinigen ſich ſogleich unter einem eigenthümlichen 
Geräuſche und erſtarrt das Amalgam beim Er⸗ 
kalten zu einer ſilberweißen Maſſe, die aber bis 
zum Gebrauche unter Steinöl aufbewahrt werden 
muß, indem ſich das Natrium an der Luft raſch 
oxydiren würde. 

Bringt man Natriumamalgam in eine Löſung 
von Chlorammonium, ſo ſchwillt es bis zum 
Hundertfachen des urſprünglichen Volumens an, 
ſteigt an die Oberfläche der Flüſſigkeit und hat 
ſich dann in Ammoniumamalgam umgewandelt, 
welches an der Luft allmählich wieder in Queck⸗ 
ſilber, Ammoniakgas und Waſſerſtoffgas zerfällt. 

Nickelamalgam erhält man durch Behandlung 
von Nickelchlorürlöſung mit Natriumamalgam. 

Silberamalgam Zur Herſtellung des Silber⸗ 
amalgams muß man chemiſch reines Silber in 
fein vertheiltem Zuſtande anwenden und ſtellt dies 
auf folgende Art her. Bruchſilber wird mit Sal⸗ 
peterſäure übergoſſen und löſt ſich das Metall leicht 
unter Entwickelung dicker, brauner Dämpfe in 
der Salpeterſäure zu einer durch das dem Silber 
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beigemengte Kupfer blau gefärbten Flüſſigkeit. 
Nachdem man die Silberlöſung mit Waſſer ver⸗ 


dünnt und filtrirt hat, bringt man ſie in eine 


dickwandige Glasflaſche, wirft einige Stücke von 
Kupferblech in dieſelbe und ſchüttelt wiederholt um. 

Sofort nach dem Einwerfen des Kupfers be⸗ 
ginnt ſich dasſelbe mit einer Schichte ſehr fein 
vertheilten Silbers zu überziehen, welche, durch 
das Schütteln losgelöſt, ſich nach kurzer Zeit 
wieder erneuert, ſo daß ſehr bald alles in der 
Flüſſigkeit gelöſte Silber in ſehr fein vertheiltem 
Zuſtande abgeſchieden wird. Man ſchlämmt das 
Silberpulver in der Flüſſigkeit auf, gießt dieſe 


auf ein Filter und wäſcht das auf dieſem als 


metalliſch glänzendes graues Pulver hinterbleibende 

Silber ſo lange mit deſtillirtem Waſſer aus, als 

das ablaufende Waſchwaſſer noch nach Zuſatz von 

Ammoniak blau gefärbt wird, was anzeigt, daß 

noch Kupfer vorhanden ſei; das Silberpulver wird 
nach dem Auswaſchen getrocknet. 

Das Silberamalgam läßt ſich unter Anwendung 
des fein vertheilten Silbers ſehr leicht herſtellen; 
man braucht zu dieſem Behufe das Queckſilber 
blos auf 250—300° zu erwärmen, das Silber- 
pulver einzuſchütten und durch Rühren mit dem 


Queckſilber zu miſchen. Nachdem man durch mehrere 


Minuten erwärmt hat, läßt man das Gefäß er: 
kalten und trennt das körnig kryſtalliniſche Amal⸗ 
gam durch Preſſen in einem Lederbeutel von dem 
überſchüſſigen Queckſilber. 

Sehr einfach läßt ſich Silberamalgam auch 
auf die Weiſe herſtellen, daß man Silber in Sal⸗ 
peterſäure löſt, die Löſung jo weit eindampft, daß 
die überſchüſſig vorhandene freie Säure verjagt 
wird, mit deſtillirtem Waſſer verdünnt und auf 
1 Gewichtstheil des urſprünglich angewendeten 
Silbers 4 Th. Queckſilber in die Flüſſigkeit bringt. 


Das Queckſilber ſcheidet das Silber in metalliſchem 
Zuſtande ab und verbindet ſich mit demſelben jo= | 
gleich zu Amalgam; die überſtehende Flüſſigkeit 


enthält nach einiger Zeit kein Silber mehr, ſondern 
beſteht aus einer Löſung von ſalpeterſaurem Queck⸗ 
ſilberoxydul, welchem das in dem aufgelöſten 
Silber etwa vorhanden geweſene Kupfer in Form 
von ſalpeterſaurem Kupferoxyd beigemiſcht iſt. 
Man erkennt, daß alles Silber aus der Löſung 
abgeſchieden und in Form von Amalgam vor⸗ 
handen iſt, wenn in einer Probe nach Zuſatz von 
Salzſäure kein Niederſchlag entſteht. 
Wismuthamalgam. Das Wismuthamalgam 
läßt ſich ſehr leicht mit dem Queckſilber vereinigen, 
indem man in geſchmolzenes Wismuth Queckſilber 


einträgt. Das Amalgam zeichnet ſich ganz be⸗ 


ſonders durch große Dünnflüſſigkeit aus und kann 
deshalb mit Vortheil zur 


amalgam zu anderen Amalgamen bewirkt eben= 
falls ein Dünnflüſſigwerden derſelben und haben 
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ſchaft der Dünnflüſſigkeit, wie eben erwähnt, dem 
Amalgam erhalten bleibt, wenn andere Metalle 
zugegen ſind, ſo benützt man meiſtens combinirte 
Amalgame, indem dieſe viel billiger zu ſtehen 
kommen, als das reine Wismuthamalgam. 

Die Wismuthamalgame können beinahe zu allen 
Zwecken verwendet werden, zu welchen man die 
Cadmiumamalgame benützt; wegen ihres ausge⸗ 
zeichneten Glanzes, der jenem des Silbers min⸗ 


deſtens gleich kommt, macht man von dieſen Amal⸗ 


gamen für gewiſſe ſpecielle Zwecke Anwendung, 
und dienen Wismuthamalgame hauptſächlich zur 
Darſtellung von gekrümmten Spiegeln und zum 
Ausſpritzen von Geweben bei der Anfertigung von 
anatomiſchen Präparaten. 
Wismuth⸗Spiegelamalgam. Gekrümmte 
Glasſpiegel laſſen ſich leicht mit Hilfe des nach⸗ 
ſtehend angegebenen Amalgams darſtellen: 


Wien) 2 
Blei: EN 2 
EEN, RT 2 
DEET !!: 18 


Zur Darſtellung des Spiegels erhitzt man das 
Glas, das zur Anfertigung des Spiegels dienen 
ſoll, vorſichtig bis auf den Schmelzpunkt des 
Amalgams, gießt eine kleine Menge von Amalgam 
in die Höhlung des Glaſes und ſchwenkt letzteres 
ſo lange hin und her, bis ſich die Fläche des⸗ 
ſelben ganz mit dem Amalgame bedeckt hat und 
mit einer ſpiegelnden Fläche überzogen erſcheint. 

Soll der Spiegel nicht an dem Glaſe haften 
bleiben, ſo reibt man letzteres vor dem Eingießen 


des Amalgams mit etwas reinem Olivenöl ein 


und wiſcht die Oelſchicht wieder ſorgfältig ab. 
Die ungemein dünne Fettſchicht, mit welcher das 
Glas auf dieſe Art bedeckt erſcheint, iſt voll⸗ 
kommen hinreichend, um das Anhaften des Amal⸗ 
gams an das Glas zu verhüten. Wenn das 
Amalgam vollkommen bis auf die gewöhnliche 
Temperatur abgekühlt iſt, ſo genügt gewöhnlich 
ein leiſes Aufſchlagen des Glaſes auf eine weiche 
Unterlage, um die Trennung des Amalgams von 
dem Glaſe herbeizuführen. Will man einen 
concaven Spiegel auf dieſe Weiſe darſtellen, ſo 
hat man zu dieſem Zwecke das Glas blos mit 
einem Rande aus ſtarkem Zeichenpapier, der auf 
der concaven Seite des Glaſes feſtgeklebt iſt, zu 
umgeben und behandelt das Glas ſonſt auf die⸗ 
ſelbe Weiſe, wie dies bei der Darſtellung co: 
vexer Spiegel geſchieht. 

Bei richtiger Arbeit erhält man den Metall 
ſpiegel ſogleich vollkommen blank und iſt ein 


Poliren desſelben in keinem Falle erforderlich; 
Ausfüllung feiner 
Formen benützt werden. Ein Zuſatz von Wismuth⸗ 


die Spur von Fett, welche demſelben anhaftet, 
wird dadurch entfernt, daß man den fertigen 
Spiegel mit Aether oder irgend einem anderen 
Löſungsmittel für die Fette abwäſcht; Schwefel⸗ 


wir ſchon einige Beiſpiele in dieſer Richtung bei kohlenſtoff darf aber zu dieſem Behufe nicht ver⸗ 
den Cadmiumamalgamen angegeben. Da die Eigen- wendet werden, indem dieſe Flüſſigkeit häufig 
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kleine Mengen von Schwefel in Löſung enthält, 
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mit einer Löſung von Zinkvitriol bedeckt iſt, in 
die aber ſchon hinreichen würden, um die weiße 


die ein Zinkdraht als Anode der Batterie taucht. 


Farbe zu zerſtören und den Spiegel ſchwarz zu Zink für galvaniſche Batterie wird amalgamirt, 


färben. 

Die Spiegel aus Wismuthamalgam nehmen, 
nachdem ſie durch längere Zeit der Luft ausge⸗ 
ſetzt waren, immer einen ſchwach gelblichen Ton 
an, und iſt dieſe Erſcheinung auf Rechnung der 
Bildung von geringen Mengen von Schwefelme⸗ 
tallen zu ſetzen, die ſich auf der Oberfläche des 
Spiegels bilden. Gegenwärtig werden dieſe Spiegel 
nur mehr ſelten angewendet, indem man wei 
Abſcheidung von Silber in ſpiegelndem Zuftande | 
auch gekrümmte Spiegel einfacher und billiger 
darſtellen kann, als mit Hilfe der Wismuthamal⸗ 
game. Wenn man die ungemein dünne Silber⸗ 
ſchicht, die ſich auf der Glasfläche ausgeſchieden 
hat, auf galvaniſchem Wege mit Kupfer überzieht 
oder einfach mit einer Löſung übergießt, die durch 
Auflöſen von Asphalt in Benzol dargeſtellt wurde, 
ſo behalten dieſe Silberſpiegel ihren Glanz durch 
immerwährende Zeiten bei, indem das Metall vor 
dem Zutritte der Luft abſolut geſchützt iſt. 

Injectionsamalgam. Die Anatomen ver⸗ 
wendeten in früheren Zeiten ausſchließlich zur 
Darſtellung von Injectionen (Einſpritzungen in 
Gefäße) gefärbtes Wachs. Weit geeigneter für 
dieſe Zwecke erſcheint aber ein Wismuthamalgam, 
welches von ſilberweißer Farbe iſt, beim Abkühlen 
ziemlich hart wird und in Folge deſſen zur Feſtig⸗ 
feit der Präparate weſentlich beiträgt. Das zu 
Injectionen verwendete Amalgam ſchmilzt bei 7U-5° | 
und bleibt bis zu 600 flüſſig; letztere Eigenſchaft 
macht es beſonders zur Anfertigung größerer in⸗ 
jicirter Präparate ſehr geeignet. Die Zuſammen⸗ 
ſetzung dieſes Amalgams iſt in nachſtehender Vor⸗ 
ſchrift gegeben: 


EE 10 
EE NEO, E rg 32 
I DR a ref 35 
ieee 2 


Das Amalgam wird beim Gebrauche in eine 
Schale gebracht, welche in einem Waſſerbade ſteht, 
und iſt es zweckmäßig, das Amalgam bis auf 
100% zu erhitzen; man hat dann die Gewißheit, 
daß es durch die Injectionsſpritze bis in die 
feinſten Verzweigungen der Gefäße getrieben wird, 
ohne zu erſtarren. 

Zinkamalgam. Zink iſt mit Queckſilber bei 
gewöhnlicher, befier aber bei geſteigerter Tempe⸗ 
ratur legirbar; das Verfahren bei der Amalga⸗ 
mation beſteht darin, daß man 1 Th. Zinkfeile, 
4 Th. Quediilberchlorid, 2 Th. Waſſer unter Zus 
ſatz von einigen Tropfen Oueckſilber zuſammen⸗ 
reibt oder Queckſilber mit geſchmolzenem Zink ver: 
miſcht. Auch auf eleltrolytiſchem Wege läßt ſich 
Zinkamalgam hervorrufen, indem man die Zink⸗ 


eylinder eines Daniell'ſchen Elementes durch 
einen Draht mit etwas Duedjilber verbindet, das 


indem man es bei 232— 260 C. mit Chlorzink⸗ 


ammoniumlöſung beſtreicht und dann das Queck⸗ 
ſilber aufträgt; die Amalgamation erfolgt augen⸗ 
blicklich und vollſtändig. 

Zinnamalgam. Von den Amalgamen der 
nicht edlen Metalle hat für unſere Zwecke nur 
das Zinnamalgam noch einige Wichtigkeit, indem 
man es zum Verzinnen kleiner Gegenſtände und 
zum Ueberziehen von Glas, zur Spiegelfabrikation 
anwendet. 

Das Zinkamalgam wird einfach auf die Weiſe 
dargeſtellt, daß man Queckſilber erwärmt und 
dünnes Zinnblech (Zinnfolie) oder feine Zinnfeile 
in dasſelbe einträgt. Um z. B. ein Amalgam zu 
erhalten, welches ſich gut zur Herſtellung kleiner 
Spiegel für optiſche Zwecke eignet, verwendet 
man auf 4 Th. Queckſilber 1 Th. Zinn und drückt 
das vorher erhitzte Glas in das geſchmolzene 
Amalgam jo ein, daß zwiſchen Glas und Amal- 
gam keine Luftblaſen hinterbleiben. Nach dem 
Erkalten haftet das Amalgam feſt an dem Glaſe 
und bildet mit demſelben einen ſchönen Spiegel. 

Bei der Darſtellung aller Amalgame und bei 
der Arbeit mit denſelben, namentlich bei der 
Feuervergoldung und Verſilberung, hat man 


wohl darauf zu achten, daß das Queckſilber ein 


ſehr giftiges Metall iſt und die Dämpfe desſelben 
von außerordentlich nachtheiligem Einfluſſe ſind. 
Man muß es ſich daher zur Regel machen, alle 
Arbeiten, bei welchen Queckſilberdämpfe entſtehen, 
d. i. die Darſtellung der Amalgame und das 
Feuervergolden, ausſchließlich unter einem Schorn⸗ 
ſteine, in welchem ſtarker Luftzug herrſcht, vorzu⸗ 
nehmen, ſo daß die Dämpfe ſogleich aus dem 
Arbeitsraume fortgeführt werden. 

Das Zinnamalgam wird zu gewiſſen Sonder⸗ 
zwecken verwendet, und zwar beſonders zum Aus⸗ 
füllen von Zahnhöhlungen (Plombiren), und hatte 
in früherer Zeit eine ſehr große Bedeutung zur 
Herſtellung der Spiegel. Gegenwärtig hat es viel 
von dieſer Bedeutung verloren, indem ein großer 
Theil der Spiegel auf die Weiſe hergeſtellt wird, 
daß man auf der Glasplatte einen Silbernieder- 
ſchlag hervorbringt. 

Zinnplombirmetall. Dieſes Amalgam wird 
auf die Weiſe dargeſtellt, daß man 1 Th. Zinn 
mit 4 Th. Queckſilber innig verreibt, durch Preſſen 
in einem Lederbeutel das überſchüſſige Queckſilber 
beſeitigt und abermals durch längere Zeit knetet 
oder reibt; man erhält dieſes Amalgam dann in 
Geſtalt einer bildſamen Maſſe, welche nach einigen 
Tagen ſehr hart wird. 

Spiegelamalgam. Das zur Belegung der 
Spiegel dienende Amalgam beſteht aus der voll⸗ 
kommen geſättigten Verbindung der beiden Me⸗ 
talle, welche kryſtalliniſch erſtarrt iſt. Das Amal⸗ 
gam, welches zum Belegen der Spiegel dient, 


Queckſilber. 


Queckſilber. 


wird nicht beſonders für ſich, ſondern direct auf 
der Spiegeltafel dargeſtellt. Das Belegen der 
Spiegel geſchieht auf die Weiſe, daß man auf 
einem Tiſche, deſſen Platte aus einer ebenen 
Marmortafel beſteht und durch Schrauben ent⸗ 
weder vollkommen horizontal geſtellt oder beliebig 
geneigt werden kann, ein Blatt Stanniol aus⸗ 
breitet, welches etwas größer als der anzufert'⸗ 
gende Spiegel iſt; nachdem das Stanniolblatt 


vollſtändig ohne Falten auf der Tiſchplatte, die 


vorher horizontal geſtellt wurde, ausgebreitet iſt, 
gießt man eine kleine Menge von Oueckſilber auf 
dasſelbe und vertheilt dieſe mit Hilfe eines feinen 
Wollentuches über die ganze Oberfläche des Stan⸗ 
niolblattes. Erſt wenn die ganze Platte gleich⸗ 
mäßig mit Queckſilber befeuchtet erſcheint, gießt 
man etwa 5mm hoch Queckſilber auf und legt 
nun die vorher vollkommen und auf das Sorg⸗ 


fältigſte gereinigte Tafel aus geſchliffenem Glaſe 


auf das Queckſilber. Dieſes Auflegen der Tafel 
geſchieht auf die Weiſe, daß man an eine Seite 
des Tiſches einen Papierſtreifen zwiſchen das 
Queckſilber und die Amalgamſchicht bringt, auf 
dieſen Papierſtreifen den Rand der Glastafel aufs 
ſetzt und die Tafel von ſich wegſchiebt, bis die 
Kante an dem gegenüberliegenden Rande des 
Tiſches angelangt iſt. Man läßt nun die Tafel 
vollſtändig auf das Queckſilber niederſinken. 


Der Tiſch wird ſodann ſehr ſchwach geneigt, 


damit das Queckſilber abtropfen und die Glas⸗ 
tafel vollkommen auf das Amalgam niederſinken 
kann. Sobald das Abtropfen des Queckſilbers nur 
mehr ſehr träge vor ſich geht, breitet man auf 


die Spiegeltafel dicke und weiche Wollentücher aus 
und beſchwert die Tafel allmählich mit Gewichten, 


damit alles überſchüſſig vorhandene Queckſilber 
noch abgepreßt werde. Gleichzeitig neigt man den 
Tiſch etwas ſtärker. Nach etwa 30 Stunden kann 
man die Gewichte abnehmen, indem das Amalgam 
dann ſchon mit genügender Feſtigkeit an dem 
Glaſe haftet. Der fertige Spiegel wird dann auf 
eine der ſchmalen Kanten aufgeſtellt, wobei noch 
eine geringe Menge von Queckſilber abtropft. 
Dieſes Abtropfen dauert beiläufig vier Wochen 
und gilt der Spiegel dann als vollkommen fertig. 

Wie ſchon geſagt, muß die in einen Spiegel zu 
verwandelnde Glastafel auf das Sorgfältigſte 
gereinigt ſein, indem das Amalgam nur an dem 
vollkommen blanken Glaſe feſthaftet, und reinigt 
man die Glastafel vor dem Belegen am beſten 
durch wiederholtes Abwaſchen mit ſtarker Natron⸗ 
lauge. 

Sollen gekrümmte Glasplatten in Spiegel ver: 
wandelt werden, ſo verfährt man hierbei auf die 
Weiſe, daß man ſich das Amalgam beſonders 
darſtellt, dasſelbe möglichſt gleichförmig auf das 
Glas ausbreitet und das Glas bis zum Schmelzen 
des Amalgams erhitzt. 

Seitdem man gelernt hat, Spiegel durch Redu⸗ 
ciren von Silberlöſungen auf dem Glaſe ſchnell 


Queckſilber. 
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und billig anzufertigen, kommt die eben beſchrie⸗ 
bene Darſtellung der Spiegel mit Hilfe des Amal⸗ 
gams immer mehr außer Gebrauch, und iſt dies 
auch aus dem Grunde ſehr wünſchenswerth, weil 
die Arbeiter, welche ſich mit der Anfertigung 
ſolcher Spiegel beſchäftigen, durch den beſtändigen 
Aufenthalt in einer mit Queckſilberdampf geſättig⸗ 
ten Atmoſphäre viel zu leiden haben und die Arbeit 
des Spiegelbelegens zu den ungeſundeſten gehört, 
die es giebt. 
Amalgam für Elektriſirmaſchinen. Dieſes 
auch unter dem Namen des Kienmayer'ſchen 
Amalgams bekannte Product, welches zum Be⸗ 
ſtreichen der Reibkiſſen der veralteten Reibungs⸗ 
Elektriſirmaſchinen dient, beſteht aus: 


Aueckſilb er 2 
Züm A 1 
Zit e e ee EEN 1 


Man ſtellt es am einfachſten dadurch dar, daß 
man das Queckſilber in einer porzellanenen Reib⸗ 
ſchale erhitzt und die in feine Späne verwandelten 
Metalle durch andauerndes Reiben mit dem Queck⸗ 
ſilber in Verbindung bringt. Damit das Amalgam 
nicht ſo leicht kryſtalliniſch werde, fügt man 
ſchließlich eine ſehr geringe Menge Talg bei und 
ſetzt das Reiben fort, bis man mit freiem Auge 
keine Queckſilbertröpfchen mehr wahrnimmt. 

Queckſilber. Amalgamationsproceß. Die 
Eigenſchaft des Queckſilbers Gold und Silber aus 
ihren Löſungen zu reduciren und dieſe Metalle 
ſelbſt unter Bildung von Amalgam zu löſen, 
wurde in früherer Zeit ſehr häufig zur Gewinnung 
von Gold und Silber aus gewiſſen Mineralien 
angewendet und ſoll in manchen Ländern, in 
welchen die Technik noch auf keiner beſonders 
hohen Stufe ſteht, trotz ſeiner Unzweckmäßigkeit 
noch gegenwärtig in Uebung ſtehen. Der Amal⸗ 


gamationsproceß iſt übrigens mit Rückſicht auf 


ſein Alter — er wurde im Jahre 1557 durch 
Bartolomé de Medina zuerſt in Mexiko aus⸗ 
geführt — ein ſehr geiſtvoller zu nennen. 

Man nennt dieſen Proceß auch Haufenamalga⸗ 
mation oder Patioproceß, weil er mit Erzhaufen 
in Höfen (ſpaniſch patio) ausgeführt wurde. Die 
reichen Silbererze, welche in Mexiko vorkommen, 
wurden auf Naßmühlen fein gemahlen und feucht 
in den Höfen auf Haufen (montonos) geſtürzt, 
von denen jeder 15—30 Centner Erz enthielt. Je 


nach dem Reichthume des Erzes an Silber wurde 


demſelben 220% Kochſalz und 16% ſogenannten 
»Magiſtral⸗ — ein Gemiſch aus geröſtetem Kupfer⸗ 
und Schwefelkies — zugefügt und die ganze Maſſe 
durch Maulthiere ſo lange getreten, bis ſie gleich⸗ 
förmig war, worauf dann Zuſatz von Queckſilber 
erfolgte und dieſes abermals durch Treten mit der 
Maſſe vereinigt wurde. 

Durch das Kochſalz (Chlornatrium) wurden das 
Kupfer⸗ und Eiſenſulfat, welches in den geröſteten 
Kieſen enthalten iſt, in Kupfer⸗ und Eiſenchlorid 
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verwandelt; durch dieſe Chloride wurde ſowohl 
das in metalliſcher Form als in Verbindung in 
den Erzen enthaltene Silber in Chlorſilber über⸗ 
geführt. Letzteres wurde durch das Queckſilber zu 
feinvertheiltem Silber reducirt und dieſes von dem 
im Ueberſchuſſe vorhandenen Queckſilber zu Amal⸗ 
gam gelöſt. 

Man hat auch in Europa den Patkoproceß 
nachgeahmt und beſtand der Hauptunterſchied in 
der Durchführung nur darin, daß das Gleich⸗ 
förmigmachen der Maſſe nicht durch das Treten 
der Maulthierhufe erfolgte, ſondern durch Miſchen 
in Rollfäſſern vorgenommen wurde. Man nannte 
das in Europa übliche Verfahren zum Unterſchiede 
von dem »Patioproceſſe« die »Amalgamation«. 

Das nach dem einen oder anderen Verfahren 
erzielte Silberamalgam wurde auf eiſerne Teller 


gebracht, welche terraſſenförmig unter einer eiſernen 


Glocke aufgeſtellt und der ganze Apparat ſo ſtark 


erhitzt, daß alles Queckſilber verflüchtigt und in 
Kühlvorrichtungen wieder zur Flüſſigkeit verdichtet 
wurde. Das auf den Tellern hinterbleibende Silber 
wurde als »Ausglühmetall« oder Tellerſilber be⸗ 


zeichnet. 
Queckſilber. Widerſtand des Queckſilbers gegen 


die Fortleitung der Elektricität. Das Queckſilber 
wird als Maßeinheit für den Widerſtand ot: 


genommen, welchen ein Körper von beſtimmter 


Länge und Querſchnitt dem Durchgang eines elek⸗ 
triſchen Stromes entgegenſetzt. Man nennt den 
Leitungswiderſtand, welchen eine 1060 mm lange 
Queckſilberſchichte von 1 mm? Querſchnitt bei 00 C. 
dem Durchgang des elektriſchen Stromes entgegen» 
ſetzt, Ohm und gilt das Ohm als Maß zur Feſt⸗ 
ſtellung des Leitungswiderſtandes. 


Queckſilber. Verbindungen des Queckſilbers. 
Dieſes Metall bildet eine große Reihe von Ver⸗ 


bindungen, von denen aber nur einige für die 
Metalltechnik von Wichtigkeit ſind. Es ſind dies 
das ſalpeterſaure Queckſilberoxydul, das Queck- 
ſilberchlorid und das Einfach⸗Schwefelqueckſilber. 


Queckſilber. Salpeterſaures Queckſilberoxydul. 
Die Salpeterjäure bildet mit dem Queckſilber⸗ 
oxydul verſchiedene Salze — je nach der Concen⸗ 
tration der angewendeten Salpeterſäure und je 
nachdem man die Säure bei gewöhnlicher Tem⸗ 
peratur auf das Queckſilber wirken läßt. Eine 
Löſung von ſalpeterſaurem Queckſilberoxydul wird 
in der Metalltechnik unter dem Namen »Quick⸗ 
waſſers zum »Anquicken« von Metallen behufs 
der Feuervergoldung verwendet. Bringt man 
nämlich Quickwaſſer auf Bronze, Meſſing, Kupfer 
oder Zink, jo wird das ſalpeterſaure Queckſilber⸗ 
oxydul ſehr raſch zu Metall reducirt, welches in 
Form ungemein feiner Tröpfchen auf der Ober⸗ 
fläche des Metalles liegt und letzteres ſehr geeignet 
macht, das mit der Kratzbürſte aufgetragene 
Amalgam feſtzuhalten. Am zweckmäßigſten ſtellt 
man Quickwaſſer nach folgendem Verfahren dar: 


Queckſilber. 


Man übergießt Queckſilber in einer Porzellau⸗ 
ſchale, welche vorſichtshalber in eine etwas größere 
geſtellt iſt, mit ſo viel Salpeterſäure, daß dieſelbe 
nicht ausreicht, um alles Queckſilber zu löſen, und 
erwärmt gelinde. Unter Entwickelung brauner 


Dämpfe findet die Auflöſung des Queckſilbers 
ſtatt und ſcheiden ſich beim Erkalten gelbe Kryſtalle 


aus. Man fügt ſodann Waſſer und etwas Sal⸗ 
peterſäure zu der Flüſſigkeit, erwärmt bis zur 
vollſtändigen Löſung der Kryſtalle und bringt nun 
die Flüſſigkeit in eine Flaſche, in welche man 
vorher ſo viel Queckſilber gegoſſen hat, daß eben 
der Boden davon bedeckt erſcheint. 

Nach einer ſpeciellen Vorſchrift zur Herſtellung 
von Quickwaſſer übergießt man 10 Th. Queckſilber 
mit 11 Th. Salpeterſäure von der Dichte 1-33 
und fügt nach erfolgter Auflöſung 540 Th. Regen⸗ 
waſſer zu der Flüſſigkeit. Taucht man in Quick⸗ 
waſſer Zink, Kupfer, Bronze oder Meſſing, ſo 
ſcheidet ſich an der Oberfläche dieſer Metalle me⸗ 
talliſches Queckſilber als ſpiegelnder Ueberzug ab 
und find die Metalle dann »angequickt⸗ und zur 
Feuervergoldung vorbereitet. Das Quickwaſſer iſt 
giftig und ätzend und muß man ſich daher hüten, 
die Hände in dasſelbe einzutauchen. 

Außer zum Anquicken wendet man das Quick⸗ 
waſſer auch noch zur Hervorbringung einer 
ſchwarzen Bronzirung auf Meſſinggegenſtänden 
und zur Herſtellung der Vergoldung auf Por⸗ 
zellan an. 

Queckſilber. Einfach⸗Schweſelqueckſilber. Der 
Schwefel verbindet ſich mit dem Queckſilber leicht 
zu Einfach⸗Schwefelqueckſilber und erſcheint das⸗ 
ſelbe je nach dem bei ſeiner Darſtellung ange⸗ 
wendeten Verfahren als ein ſchwarzes Pulver, 
welches als Queckſilbermohr (Aethiops mereurialis) 
bezeichnet wird oder als ſcharlachrothe Maſſe. Im 
letzteren Falle nennt man das Product Zinnober 
(von Cinnabari = Drachenblut) oder Vermillon. 
Der Zinnober bildet einen ſeiner ſchönen Farbe 
und Unveränderlichkeit wegen in der Malerei 
hochgeſchätzten Körper, welcher gewöhnlich in den 
Queckſilberwerken aus Queckſilber und Schwefel 
künſtlich dargeſtellt wird, da der natürlich vor⸗ 
kommende Zinnober nie die ſchöne feurige Farbe 
beſitzt, welche dem richtig bereiteten Kunſtproducte 
eigen iſt. Neben ſeiner Anwendung als Malerfarbe 
kann der Zinnober auch mit Vortheil zum Färben 
der Kautſchukmaſſe verwendet werden, aus welcher 
man künſtliche Gebiſſe herſtellt, da er gegen die 
Einwirkung von ſauren Speiſen ganz indifferent iſt. 

In der Metalltechnik läßt ſich Zinnober zur 
Hervorbringung einer eigenthümlich aus ſehenden 
blaugrauen Färbung auf Kupfer, Bronze und 
Meſſing verwenden. Man erzielt dieſe hübſche 
Färbung, wenn man Zinnober mit einer Löſung 
von Schwefelnatrium, der man etwas Kalilauge 
zugeſetzt hat, behandelt und mit der ſo erhaltenen 
Flüſſigkeit die blanken Metallgegenſtände beitreicht. 
Je verdünnter man die Flüſſigkeit anwendet, deſto 


Queckſilber. 


Queckſilberchlorid — Regulus. 


zarter fällt die Färbung aus und kann man die⸗ 
ſelbe durch Wiederholung des Anftriches beliebig 
abtönen. 

Queckſilberchlorid, Aetzſublimat, Sublimat 
(lat. Mereurius sublimatus corrosinus), kommt im 
Handel als eine mehr oder weniger durchſcheinende 
weiße Maſſe von ſtrahlig kryſtalliniſcher Be⸗ 
ſchaffenheit vor. Das Sublimat löſt ſich in Waſſer, 
Alkohol und Aether und zerſetzt ſich die wäſſerige 
Löſung desſelben allmählich, wenn ſie dem Lichte 
ausgeſetzt iſt; ſie muß daher in Flaſchen aus 
dunklem Glaſe oder in finſteren Räumen auf⸗ 
bewahrt werden. Bei der Handhabung des Subli⸗ 
mates und ſeiner Löſungen iſt wohl darauf zu 
achten, daß dieſer Körper ein ungemein kräftiges 
Gift iſt, und ſoll ſogar die Benetzung der Hände 
mit der Löſung ſorgfältig vermieden werden. 

In der Metalltechnik verwendet man Sublimat 
zum Reinigen des Goldes von Blei und zur 
Reinigung von Kupfer, und die Löſung dieſer Ver⸗ 
bindung zum Aetzen von Stahl und Eiſen; auch 
zum Brüniren von Eiſen kann Sublimat ange⸗ 
wendet werden (ſ. Stahl, Aetzen und Brüniren 
von Stahl). Um Gold von Blei zu befreien — 
ein Gehalt von 0'005 an Blei macht Gold ſchon 
ſpröde — ſchmilzt man es mit Borax und Sal⸗ 
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peter und wirft auf die geſchmolzene Maſſe von 
Zeit zu Zeit kleine Mengen von Sublimat, was 
ſo oft wiederholt wird, bis eine Probe anzeigt, 
daß das Gold die Sprödigkeit verloren hat. Das 
Blei wird hierbei in Bleichlorid verwandelt und 
verdampft dieſes gleichzeitig mit dem Queckſilber. 
In ähnlicher Weiſe wird am Ural Kupfer gefeint, 
um dasſelbe zu ſehr dünnem Bleche walzen 
zu können. Auf 16 kg Kupfer werden etwa 8g 
Sublimat verwendet. 

Queckſilber, zerſchlagenes, f. 
Eigenſchaften. 

Aueckſilber, Branderz, ſ. Idrialit. 

Aueckſilberorydul, ſelenigſaures, ſ. Queck⸗ 
ſilber, Vorkommen. 


Queckſilber, 


Queckſilberſelenit, ſ. Queckſilber, Vor⸗ 
kommen. 
Queen's Metall iſt ein Britanniametall, 


welchem außer Zinn und Antimon zum Zwecke 
der Härtung noch Kupfer und Zink in kleinen 
Mengen zugefügt wurde. Eine Analyſe des Me⸗ 
talles ergab: Zinn 88:5, Antimon 71, Kupfer 3˙5, 
Zink 09 (ſ. auch Britanniametall). 

Guickgold, ſ. Gold, Blattgold. 


R. 


Naſeneiſenerz, j. Eiſen, Vorkommen. 
Naſeneiſenſtein, ſ. Eiſen, Vorkommen. 


Naſirmeſſer, Schleifmittel für. Man miſcht 
Chromoxyd, welches bei ſehr hoher Temperatur 
dargeſtellt wurde (vgl. den Artikel Chromoryd), 
mit ſo viel Vaſelin, daß eine Paſte entſteht, 
welche ſich gut auf Leder — glatte Riemen aus 
nicht zu hartem Leder eignen ſich hierfür ganz 
beſonders gut — ſtreichen läßt. Beim Abziehen 
eines Raſirmeſſers oder ſonſtigen feinen Schneider 
werkzeugen wird dasſelbe unter einem geſchliffen 
und zugleich auf Hochglanz volirt. 


Bathit, ſ. Zink, Vorkommen. 
Nattenſchwänze, ſ. Feilen. 

Nauſchgold, ſ. Blech. 

Nauſchſilber, ſ. Neuſilber, Verarbeitung des. 


Neflertoren für ſtarke Lichtquellen auf Leucht⸗ 
thürmen, Seeſchiffen u. ſ. w. Eine Legirung für 
dieſelben beſteht aus einer Kupfer⸗Zinnlegirung, 
welcher eine kleine Menge von Nickel zugefügt iſt. 


Quickwaſſer, ſ. Queckſilber, ſalpeterſaures 
Queckſilberoxydul. 
Kier Gë Ee ëch 32 
EE RE 15:5 
Mice!!! ee 2-0 


Negenerativöfen, ſ. Oefen. 


Regulus — kleiner Könige, gegenwärtig die 
Bezeichnung für ein Metall im Allgemeinen, zum 
Gegenſatze einer Verbindung des Metalles. Man 
unterſcheidet z. B. im Handel zwei Sorten Anti⸗ 
monium, nämlich Antimonium erudum und Re- 
gulus antimonii. Der erſtgenannte Körper beſteht 
aus geſchmolzenem Grauſpießglanzerz (Dreifach⸗ 
Schwefelantimon), der letztere iſt Antimonmetall. 
Man ſpricht auch bei gewiſſen chemiſchen Pro⸗ 
(len, bei welchen ein Metall in reinem Zuſtande 
gewonnen wird, von der reguliniſchen Form, und 
ſagt z. B., daß ſich beim Eintauchen eines Zink⸗ 
ſtückes in die Löſung von Silbernitrat das Silber 
reguliniſch ausſcheidet. Der Ausdruck Regulus 
ſtammt von den Alchymiſten her, welche bei ihren 
Verſuchen, aus verſchiedenen Mineralien Gold zu 
machen, häufig am Boden ihrer Schmelztiegel 
Klumpen von geſchmolzenem Metall fanden. Nach⸗ 


Queckſilberchlorid — Regulus. 
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dem aber dieſe nicht aus dem »rex«, dem König 
der Metalle (Gold), beſtanden, ſo gab man ihnen 
die Bezeichnung Regulus, und hat ſich dieſe bis 
zur Gegenwart in der Sprache der Chemiker und 
Hüttenleute erhalten. 

Nehbraun, ſ. Wad.“ 

Relation, ſ. Gold, Werthverhältniſſe des 
Goldes zu anderen Metallen. 

Relative Feſtigkeit, ſ. Feſtigkeit der Me⸗ 
talle. 

Bennarbeit, ſ. Eiſen, Darſtellung. 

Retouche, j. Abrauchen und Feuervergoldung. 

Newdanszkit iſt ein Nickelſilicat mit 12-6 Nickel. 
Fundort ſ. den Artikel: Nickel, Productionsſtätten. 

Nhagit, ſ. Wismuth, Vorkommen. 


Rhodium, Metall, chemiſches Zeichen Rh, iſt 
eines jener Metalle, welche man als »Platin⸗ 


metalle« bezeichnet (ſ. d.), weil ſie faſt immer als 
Begleiter des Platins in den ſogenannten Platin- 
erzen auftreten. Es wurde in letzteren von Wolla⸗ 
ſton entdeckt. 


Rhodium. Vorkommen. 
findet ſich meiſt nur im Platinerz, doch ſoll in 
Mexiko ein Rhodiumgold mit 34—43% Rhodium 
vorkommen. 


Rhodium. Eigenſchaften. Dieſes Metall 
bildet ein graues, ſchwer ſchmelzbares Pulver; es 
ſchmilzt leichter als Iridium, aber ſchwerer als 
Platin, oxydirt ſich ähnlich wie Palladium (f. d.) 
und ſpratzt. Im Knallgas geſchmolzen, zeigt es 
ähnliche Farbe und Glanz wie Aluminium. Rho⸗ 
dium iſt ſehr weich, geſchmeidig und ſchmiedebar; 
das rohe Metall läßt ſich, wenn es durch Schweißen 
des Schwammes hergeſtellt wurde, manchmal 
ſchmieden, iſt aber nach dem Schmelzen immer 
brüchig, ſonſt ſchwerer ſchweißbar als Platin; 
das ſpecifiſche Gewicht beträgt 12-1. Reines 
ſowie mit Gold und Silber legirtes Rhodium iſt 
in Säuren unlöslich, dagegen löſt es ſich mit 
anderen Metallen, z. B. Platin, Kupfer, Wis⸗ 
muth 2c., je nach dem Gehalte an Rhodium bald 
mehr, bald weniger in Königswaſſer; durch Chlor 
wird es aber von allen Platinmetallen am 
meiſten angegriffen und in indifferentes Sesqui⸗ 
chlorid verwandelt, welches in allen Löſungs⸗ 
mitteln unlöslich iſt. 


Rhodium. Legirungen. Die Legirung des 
Rhodiums mit Zink iſt in Salzſäure unlöslich, 
löſt ſich aber bei Luftzutritt allmählich auf; die 
Legirung mit Zinn bildet ſchwarze, glänzende 
Kryſtalle, welche in hoher Temperatur ſchmelzbar 
ſind. Platin wird durch Zuſatz von Rhodium 
gegen Säuren widerſtandsfähiger. Stahl ſoll 
durch Rhodiumzuſatz verbeſſert werden; bis nun 
hat aber Rhodiumſtahl keine beſondere Verwen⸗ 
dung gefunden. 


Das Rhodium 


— Röhren. 


Rhodium. lleberzüge aus Rhodium. Auf 
galvaniſchem Wege laſſen ſich leicht Rhodium⸗ 
niederſchläge herſtellen. Auf eiſernen und kupfernen 
Gefäßen werden ſie mit folgender Löſung her⸗ 
geſtellt: 11 Waſſer, 100 e Rhodiumſulfat, 100 g 
Ammoniumfluorſilicat, 100 g Salmiak, 50 e Am⸗ 
moniumcyanid. Kupfer ſoll ſich beſſer als Eiſen 
überziehen. Die Ueberzüge zeigen ſelbſtverſtändlich 
die größte Widerſtandsfähigkeit gegen chemiſche 
Agentien; bis nun iſt aber das Rhodium ſeiner 
Seltenheit wegen viel zu koſtbar, als daß man es 
zur Herſtellung von Ueberzügen verwenden könnte. 


Biffelfeilen, ſ. Feilen. 

Ninnenblech, ſ. Eiſenblech. 

Nodochroſit, ſ. Manganſpath. 
Noggenſtein, rother, ſ. Hämatit. 
Noheiſen, graues, ſ. Eiſen, Darſtellung des. 
Boheifen, halbirtes, ſ. Eiſen, Darſtellung des. 
Noheiſen, weißes, j. Eiſen, Darſtellung des. 


Noheiſen-Hartguß, ſ. Eiſen, Darſtellung und 
Gießen des. 


Bohmelffing, ſ. Meſſing, Darſtellung des 
Meſſings aus Kupfer und Subſtanzen, welche 
Zinkoxyd enthalten. 


Böhren aus Metall (franz. tuyaux, engl. 
tubes). Röhren ſind hohle Cylinder, welche zum 
Fortleiten von Flüſſigkeiten oder Gaſen verwendet 
werden. Mit Rückſicht auf die ſehr von einander 
abweichenden Eigenſchaften der Metalle, aus 
welchen man Röhren anfertigt, iſt auch das Ver⸗ 
fahren zur Anfertigung derſelben ein ſehr vers 
ſchiedenes. Man kann nämlich Röhren darſtellen 

1. durch Gießen der geſchmolzenen Metalle in 
Formen, 

2. durch Ziehen aus dehnbaren Metallen, 

3. durch Schweißen oder Löthen aus Metallen, 
welche vorher in Blechform gebracht wurden, 

4. durch Walzen, 

5. durch Preſſen. 

Gießen von Röhren. Die größte Menge 
von Röhren, welche zum Fortleiten von Gas und 
Waſſer dienen, wird gegenwärtig aus Gußeiſen 
dargeſtellt und erfolgt das Gießen entweder in 
Sandformen oder auch in ſtarkwandigen Eiſen⸗ 
formen. Man iſt gegenwärtig in der Kunſt des 
Gießens von gußeiſernen Röhren ſo weit vor⸗ 
geſchritten, daß man Röhren, welche einen inneren 
Durchmeſſer von 1200 mm und darüber beſitzen, 
eine Wandſtärke geben kann, welche 20 mm nicht 
überſchreitet, und trotzdem Rohre erzielt, deren 
Feſtigkeit eine überraſchend große iſt. Da aber 
trotz aller Sorgfalt beim Gießen nicht mit voller 
Sicherheit angenommen werden kann, daß der 
Guß abſolut blaſenfrei ſei, müſſen Rohre, welche 


einem höheren Druck ausgeſetzt werden jollen 
(Waſſerleitungsröhren), vor der Anwendung auf 
ihre Feſtigkeit geprüft werden. Es geſchieht dies 
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gewöhnlich in der Weiſe, daß man die Rohre in 
einem beſonderen Apparate an beiden Enden ver⸗ 
ſchließt, ſie mit Waſſer füllt und auf dieſes den 
Druck einer hydrauliſchen Preſſe ſo wirken läßt, 
daß das Rohr einem viel höheren Druck aus⸗ 
geſetzt wird, als jener iſt, welchen es für gewöhn⸗ 
lich zu ertragen hat. Rohre, welche irgend riſſige 
Stellen oder Gießblaſen haben, gehen bei dieſer 
Probe zu Grunde und müſſen als unbrauchbar 
wieder eingeſchmolzen werden. 

Während gegenwärtig faſt nur Rohre aus 
Eiſen durch Gießen angefertigt werden, waren in 
früherer Zeit auch aus Blei gegoſſene Rohre viel⸗ 
fach für Waſſerleitungszwecke in Verwendung. Die 
Weichheit des Bleies, die Giftigkeit dieſes Metalles 
und auch die leichte Oxydirbarkeit des Bleies in 
einem an Kohlenſäure reichen Boden waren die 
Haupturſachen dafür, daß man 
die Verwendung von gegoſſenen 
Bleirohren für Waſſerleitungs⸗ 
zwecke aufgegeben hat. (Die 
Oxydirbarkeit des Bleies, wel⸗ 
ches in einem an Kohlenſäure 
reichen Boden liegt, iſt ſo groß, 
daß ein Rohr mit 7—8 mm 
ſtarker Wandung binnen weni⸗ 
gen Jahren faſt der ganzen 
Metalldicke nach in Bleicarbo⸗ 
nat umgewandelt werden kann. 
Die Redaction.) 

Ziehen der Röhren. Durch 
Ziehen können Rohre aus allen 
Metallen dargeſtellt werden, aus 
welchen ſich Blech und Draht 
herſtellen läßt, und hat der 
hierfür dienende Apparat ſeiner 
Hauptſache nach die Einrich⸗ 
tung einer ſtark gebauten 
Drahtziehbank, an welcher aber kein Trommel⸗ 
werk angebracht iſt, da man den einzelnen Röhren 


nur eine gewiſſe beſchränkte Länge giebt. Je 
nachdem man Röhren mit geringerem oder 


größerem Durchmeſſer und dieſem entſprechender 
Wandſtärke herſtellen will, verwendet man auch 
verſchieden ſtarke Ziehwerke, und kann man in 
Bezug auf die Arbeit auch einen Unterſchied 
zwiſchen der Anfertigung dünner und ſtärkerer 
Röhren machen. 

Das Ziehen dünner Röhren, deren äußerer 
Durchmeſſer 30 mm ſelten überſteigt, iſt eine ſehr 
wichtige Arbeit für die Herſtellung von Gas⸗ 


luſtern u. ſ. w., welche zum großen Theile aus 
ſolchen Rohren aus Meſſing oder Alpacca an⸗ 
gefertigt werden. Die Arbeit beginnt damit, daß 
man das zu verarbeitende Blech in Streifen von 
ſolcher Breite ſchneidet, daß dieſelben, zu einem 
Cylinder gebogen, ein Rohr von genau dem 
Durchmeſſer ergeben, welchen das fertige Rohr 
haben ſoll. Dieſer Streifen wird an einem Ende 
auf geringe Länge zu einem Rohre zuſammen⸗ 
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gebogen und an dieſen Stellen die Berührungs⸗ 
flächen gelöthet (bei Eiſenröhren verſchweißt). 

In die Ziehbank iſt ein ſtählener Ring ein⸗ 
geſetzt, welcher dem äußeren Durchmeſſer des 
künftigen Rohres entſpricht; ein aus Stahl ge⸗ 
fertigter Cylinder, der »ſogenannte »Dorns, be 
ſtimmt den inneren Durchmeſſer des Rohres. Man 
nimmt das Röhrenziehen entweder mittelſt eines 
»langen⸗ oder eines »kurzen⸗ Dornes vor. Erſterer 
iſt etwas länger, als das Rohr werden ſoll (a in 
Fig. 180), letzterer beſteht nur aus einem kurzen 
Stahleylinder, an welchem ein Draht befeſtigt iſt 
(b in Fig. 180). 

Der lange Dorn iſt an ſeinem vorderen Ende 
mit einem Hafen verſehen, welcher bei der Arbeit 
von der Ziehzange erfaßt und vorwärts gezogen 
wird. Da es nicht möglich wäre, den Dorn aus 


Fig. 180. 


dem fertigen Rohre zu ziehen, muß er vor ſeiner 
Anwendung mit einer dünnen, aber gleichmäßig 
ausgebreiteten Wachsſchichte überzogen werden. 
Man ſchiebt das vordere Ende des Dornes durch 
die kurze, ſchon zu einem Rohre zufammengelöthete 
Stelle des Blechſtreifens, dieſe durch den Ring, 
welcher den äußeren Durchmeſſer der künftigen 
Röhre beſtimmt und läßt nunmehr das Ganze 
durch das Ziehwerk laufen, wodurch das Blech 
zu einem Rohre zuſammengedrückt wird. Die Be⸗ 
rührungsſtellen der Blechſtreifen werden dann ver⸗ 
löthet. . 

Der lange Dorn hat einerſeits den Nachtheil, 
daß er durch ſein Gewicht auf den unteren Theil 
des werdenden Rohres drückt und dasſelbe an 
dieſer Stelle etwas dünnwandiger iſt, andererſeits 
das Ausziehen des Dornes aus dem Rohre oft 
mit großer Mühe verbunden iſt. Da der Dorn 
nur an jener Stelle wirkſam iſt, an welcher das 
Zuſammendrücken des Bleches im Ziehwerke ſtatt⸗ 
findet, genügt auch der kurze Dorn (b in Fig. 180), 
welcher durch den außen befeſtigten Draht unver⸗ 
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rückbar an der Stelle, an welcher die Preſſung 
ſtattfindet, feſtgehalten wird. Da bei dieſer Ein⸗ 
richtung das Rohr durch die Zange unmittelbar 
erfaßt wird, ſchiebt man in letzteres einen kurzen 
Eiſencylinder, welcher das Zuſammenquetſchen des 
Rohres verhindert. 

Das Ziehen verzierter Röhren. Wenn 
man dem Ziehring nicht einen rein kreisrunden 
Querſchnitt giebt, ſondern ihn mit regelmäßig 
vertheilten zahnförmigen Vertiefungen verſieht, ſo 
erſcheint das Rohr an ſeiner Oberfläche mit 
Riefen (Cannelirungen) verſehen. Giebt man dem 
Ziehring eine ſolche Einrichtung, daß man ihn 
während des Ziehens hin⸗ und herbewegen kann, 
ſo bekommen die Riefen eine gewellte Form. Läßt 
man endlich den Ziehring während des Ziehens 
langſam rotiren, ſo nehmen die Riefen Spiral⸗ 
form an und hat das Rohr dann dasſelbe Aus⸗ 
ſehen, wie ein aus feinen Fäden zuſammengedrehter 
Strick. Da der Ziehring hierbei ſtark abgenützt 
wird und auch das Ziehen bedeutend größeren 
Kraftaufwand erfordert, ſtellt man verzierte Rohre 
häufig auch auf die Weiſe her, daß man die 
fertiggeſtellten glatten Rohre zwiſchen zwei halb⸗ 
cylindriſchen Walzen durchlaufen läßt, in welchen 
die auf der Röhre anzubringenden Verzierungen 
gravirt ſind. 

Das Ziehen 
für Gas⸗ und Waſſerleitungen kann nach mehreren 
Verfahren ausgeführt werden, und unterſcheidet 
man hierbei den Zangenzug, den Tiegelzug und 
den Kups⸗(Becher⸗ zug. Das Ziehen ſchmiede⸗ 
eiſerner Röhren unter der Zange unterſcheidet ſich 
nur wenig von dem ſoeben beſchriebenen Ver⸗ 


fahren; nur müſſen mit Rückſicht auf die größere 


Widerſtandsfähigkeit des Eiſens im Vergleiche mit 
Kupfer oder Meſſing verhältnißmäßig ſtärkere 
Maſchinen verwendet werden. Im Allgemeinen 


wird die Arbeit in folgender Weiſe durchgeführt: 


Die Blechſtreifen, aus welchen die Röhren an⸗ 
gefertigt werden ſollen, werden vollkommen glatt 
ausgewalzt und an den Rändern, an welchen die 
Verſchweißung ſtattfinden ſoll, abgeſchrägt, ſo daß 
eine größere Schweißfläche entſteht und ſich an 


der Schweißungsſtelle keine wulſtförmige Erhöhung 


bilden kann. Die Streifen werden in einem Schweiß⸗ 
ofen bis zur ſtarken Rothgluth erhitzt und dann 
eingerollt. Je nach der Dicke des zu verarbeiten⸗ 
den Bleches verwendet man hierfür verſchiedene 
Vorrichtungen. Bei der Darſtellung dünnerer 
Röhren bringt man in der Ziehbank ein halb⸗ 
kreisförmiges Geſenke an, welches dem äußeren 
Durchmeſſer des künftigen Rohres entſpricht. Ein 
cylindriſcher Dorn, deſſen Durchmeſſer gleich dem 
Rohrdurchmeſſer iſt, wird mittelſt eines Hebels 
feſt auf die Blechſtreifen gedrückt und wird das 
Blech auf dieſe Weiſe zu einer halbrunden Schiene 
gedrückt, die man dann durch ein rundes Ziehloch 
laufen läßt, um ſie zu einem Cylinder zuſammen⸗ 
zuſchließen. Das Ziehloch iſt gewöhnlich in zwei 
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halbkreisförmige Backen ausgearbeitet, welche 
durch eine geeignete Vorrichtung aneinander gepreßt, 
aber auch leicht von einander entfernt werden 
können, ſo daß, falls ſich während des Ziehens 
ein Hinderniß ergeben ſollte, das Rohr leicht aus 
dem Ziehwerke genommen werden kann. 

Das Rohr, welches nunmehr vollkommen zu⸗ 
ſammengebogen, aber der Länge nach noch offen 
iſt, wird in einem Schweißofen bis zur Schweiß⸗ 
hitze erwärmt und durch ein Zieheiſen genommen, 
deſſen Durchmeſſer gerade ſo groß gewählt iſt, 
daß durch den Druck die Ränder des Blechſtreifens 
feſt aneinander gepreßt und verſchweißt werden. 
Da die Bearbeitung längerer Röhren mit Schwierig⸗ 
keiten verbunden iſt, gebraucht man den Kunſt⸗ 
griff, das Rohr bis auf die halbe Länge an⸗ 
zuwärmen, zu verſchweißen, umzuwenden, die 
andere Hälfte zu erhitzen und zu verſchweißen. 
Um die Arbeit glatt fortführen zu können, wendet 
man gewöhnlich zwei Ziehwerke und einen Schweiß⸗ 
ofen mit zwei Abtheilungen an. 

Die geſchweißten, noch heißen Rohre werden 
ſodann mittelſt einer beſonderen Rollvorrichtung 
ganz gerade gerichtet und geglättet. Wenn man 
die Rohre frei verkühlen ließe, könnte in Folge 
der ungleichförmigen Zuſammenziehung verſchie⸗ 
dener Partien derſelben ein Verkrümmen der 
Röhren eintreten. Die Rollvorrichtung hat in 
ihrer Einrichtung große Aehnlichkeit mit einer 
Wäſchemangel. Die Röhren werden auf eine voll 
kommen ebene, horizontal liegende Eiſenplatte ge⸗ 
bracht und auf ſie eine an den vier Ecken wie 
eine Schaukel aufgehängte Eiſenplatte herabgeſenkt, 
welche durch eine Pleuelſtange mit Excenter hin⸗ 
und hergerollt wird, und zwar ſo lange, bis die 
nunmehr ganz geraden und eylinderförmigen 
Röhren abgekühlt ſind. Die Vollendung der 
Röhren erfolgt nun durch Abſägen der Enden, 
um allen Röhren die gleiche Länge zu geben, und 
werden auch häufig gleich die Gewinde an⸗ 
geichnitten, um durch Aufſchrauben paſſender 
Muffen zwei Rohre zu einem einzigen verbinden 
zu können. 

Die Tiegelzieherei. Bei der Anfertigung 
von Röhren mit größerem Durchmeſſer und dem- 
zufolge auch bedeutenderer Wandſtärke geht es 
nicht an, das Einrollen des Bleches auf der Zieh⸗ 
bank mittelſt des halbrunden Geſenkes und des 
Dornes vorzunehmen; man muß in dieſem Falle 
ſtärkere Maſchinen anwenden, und das Ziehen mit 
Hilfe des ſogenannten Tiegels vornehmen. Man 
bezeichnet daher auch dieſe Arbeit als Tiegelzieherei. 
Der ſogenannte Tiegel iſt in Wirklichkeit nichts 
anderes als ein Drahtzieheiſen von rieſigen Dimen⸗ 
ſionen. Er beſteht aus einem aus Hartguß an⸗ 
gefertigten Eiſenblock von quadratiſcher Form, in 
dem ſich eine Höhlung befindet, welche die Geſtalt 
eines abgeſtutzten Kegels beſitzt. Die kleinere Kreis⸗ 
fläche des Kegelſtutzes iſt gleich dem äußeren 
Durchmeſſer des zukünftigen Rohres. Vor dieſer 
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Oeffnung iſt ein Dorn angebracht, welcher im nur den halben Durchmeſſer der Walze beſitzt. 


Durchmeſſer gleich dem inneren Durchmeſſer des 
Rohres iſt. Wenn man das ſtark angewärmte 
Blech durch den Tiegel zieht, ſo wird es in Folge 
der Kegelgeſtalt des Ziehloches allmählich immer 
mehr und mehr zuſammengebogen, und endlich an 
der Austrittsſtelle durch den Dorn zu einem ge: 


ſchloſſenen Cylinder umgeformt. Die weitere Be⸗ 


arbeitung der mit Hilfe der Tiegel gezogenen 
Rohre findet in derſelben Weiſe ſtatt, wie ſie oben 
beſchrieben wurde. 


dieſem Namen bezeichnete Verfahren zur Anfertigung 
von Röhren iſt nichts anderes, als eine zweckmäßige 
Modification der Tiegelzieherei. Der Tiegel iſt 
nämlich durch einen Horizontalſchnitt in zwei 
Hälften getheilt, welche man als »Kups⸗ oder 
»Becher« bezeichnet. Der untere Kups iſt feſt⸗ 
ſtehend, indeß der obere durch ein Hebelwerk 
während des Ziehens feſt an den unteren gepreßt 
wird, ſo daß ein Tiegel entſteht, aber auch leicht 
abgehoben werden kann. Im Vergleiche mit der 
Arbeit mit dem aus einem Stücke beſtehenden 
Tiegel bietet jene mit den Kupſen viele Vortheile 
während der Arbeit und wird daher auch jetzt all⸗ 
gemein angewendet. 

Das Walzen von Röhren. Die unmittel⸗ 
bare Anwendung von Walzwerken zur Anfertigung 
von Röhren iſt nicht möglich, ſondern dienen die 
Walzwerke nur zur Fertigſtellung des Rohres, 
und werden namentlich zu dem Zwecke angewendet, 
um die Verſchweißung ſicher in tadelloſer Weiſe 
durchzuführen. Bei der Anfertigung »gewalzter⸗ 
Rohre ſtellt man daher das Rohr nach einem der 
vorangegebenen Verfahren bis zum Verſchweißen 
fertig; wärmt es dann ſtark an und läßt es unter 
ſtarkem Druck durch ein Walzwerk laufen, welches 
dem äußeren Durchmeſſer des Rohres entſpricht, 
wobei das Rohr an der Stelle, an welcher es 
dem Drucke des Walzwerkes unterworfen iſt, durch 
einen ſtählernen Dorn gegen das Zerquetſcht⸗ 
werden geſchützt iſt. In Folge des hohen Druckes 
findet die Verſchweißung in vollkommener Weiſe 
ſtatt, und wendet man das Walzen der Röhren 
namentlich für ſolche Rohre an, welche hohen 
Druck aushalten müſſen, wie z. B. ſtählerne 
Siederöhren für Dampfkeſſel mit Hochdruck, Röhren 
für hydrauliſche Preſſen u. ſ. w. Selbſtverſtänd⸗ 
lich wendet man zur Anfertigung ſolcher Röhren 
auch nur Blech von beſter Beſchaffenheit an. 

Das Walzen von Röhren aus einem Stücke 
ohne Schweißnaht iſt ſcheinbar eine nicht zu 
löſende Aufgabe; es iſt jedoch Mannesmann 
gelungen, dieſe Aufgabe zu löſen (vgl. den 
Artikel: Mannesmannröhren). Das Princip, nach 
welchem die Rohre nach dieſem Verfahren her⸗ 
geſtellt werden können, iſt aus Fig. 181 erſichtlich. 
Das Walzwerk beſteht aus zwei Walzen von 
gleichem Durchmeſſer und geht jede Walze in 
einen Kegel über, der an ſeinem vorderen Ende 


Führt man den ſich ſehr raſch drehenden Walzen 
einen cylindriſchen Metallblock entgegen, ſo wird 
derſelbe durch die kegelförmigen Theile der Walzen 
allmählich zu einem Cylinder geſtreckt, der einen 
Durchmeſſer beſitzt, welcher dem äußeren Durch⸗ 
meſſer des zu ſchaffenden Rohres entſpricht. Wenn 
ihm an dieſer Stelle ein ſich nach vornehin ver⸗ 
jüngender Dorn entgegengeführt wird, ſo erfolgt 
über dieſen Dorn die Streckung des Metalles zu 


einem Rohre, welches keine Schweißnaht beſitzt 
Die Kupszieherei (Becherziehereih. Das mit 


und thatſächlich aus einem einzigen Stücke beſteht. 

Wir kennen bis nun kein anderes Verfahren, 
nach welchem ſich Rohre, beziehungsweiſe Gefäße 
(vgl. den Artikel: Mannes mannröhren), herſtellen 
ließen, die an Feſtigkeit und Widerſtandsfähigkeit 
gegen Druck den Mannesmannröhren gleich kommen. 
Derartige Rohre eignen ſich daher außer den ſchon 


in dem betreffenden Artikel angegebenen Ver⸗ 
wendungen in vorzüglicher Weiſe zur Anfertigung 
ſehr kleiner, aber außergewöhnlich hohe Leiſtungen 
gebenden Kraftmaſchinen (Exploſionsmaſchinen). 
Das Preſſen von Röhren. Man kann aus 
jedem Metalle, welches die gehörige Zähigkeit be⸗ 
ſitzt, Röhren durch Preſſen darſtellen; in der Regel 
ſtellt man aber gepreßte Röhren nur aus Blei, 
Zinn, aus mit Zinn plattirtem Blei und in jelteneren 
Fällen aus Kupfer dar. Rohre aus Blei und Zinn 
können der Weichheit des Metalles wegen durch 
gewöhnliche mechaniſche Preſſen geformt werden, 
die aber einer großen mechaniſchen Kraft bedürfen. 
Um dieſe zu vermeiden und zugleich eine größere 
Metallmenge auf einmal in Arbeit nehmen zu 
können, verwendet man gegenwärtig zum Röhren⸗ 
preſſen die Kraft, welche von hydrauliſchen Preſſen 
ausgeübt wird. Fig. 182 ſtellt eine der älteren 
Conſtruction dieſer hydrauliſchen Rohrpreſſen, wie 
man ſie namentlich zur Herſtellung von Bleiröhren 
in Verwendung brachte, dar. Ein cylindriiches 
Gefäß, welches in ſeinem oberen Theile durch 
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Fin. 182, 


Fig. 188. 


eine ringförmige Feuerung erwärmt wird, enthält 
geſchmolzenes Blei und kann durch den horn— 
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artigen Anſatz Blei in 
dasſelbe nachgefüllt wer⸗ 
den. Der Boden des 
Bleibehälters wird durch 
den Kolben der hydrau⸗ 
liſchen Preſſe gebildet. 
In den Mittelpunkt 
dieſes Kolbens iſt loth⸗ 
recht eine Stahlſtange 
eingeſetzt, deren Durch⸗ 
meſſer den inneren Durch⸗ 
meſſer des zu preſſen⸗ 
den Rohres beſtimmt und 
als Dorn wirkt. Ober⸗ 
halb des Bleigefäßes iſt 
ein Ring angebracht, 
deſſen mittlere Oeffnung 
dem äußeren Durchmeſſer 
des zu preſſenden Rohres 
entſpricht, und befindet 
ſich oberhalb des Rin⸗ 
ges eine Waſſerkühlung. 
Wenn man den Kolben 
der hydrauliſchen Preſſe 
langſam emporhebt, ſo 
wird das geſchmolzene 
Blei zwiſchen dem Ringe und dem Dorne empor- 
gedrückt und erſtarrt, durch das Waſſer abgekühlt, 
zu einem Rohre. 

Preſſen von dieſer Einrichtung haben den Vor⸗ 
zug, daß ſie ohne größeren Kraftaufwand arbeiten, 
aber auch den Nachtheil, daß es, namentlich 
bei der Anfertigung dünner Röhren, nicht möglich 
iſt, gewiſſe Schwankungen des Dornes ganz zu 
verhüten. Dieſe Schwankungen bedingen aber eine 
ungleiche Dicke der Rohrwand und kommt es bis⸗ 


weilen vor, daß die Wandſtärke an einer Stelle 


nur die Hälfte von der normalen beträgt; das 
Rohr iſt daher, wenn eine Flüſſigkeit unter ſtärkerem 
Druck durchgetrieben wird, an dieſer Stelle der 
Gefahr des Aufreißens unterworfen. Wenn man 
die Röhrenpreſſe ſo einrichtet, daß der Druck loth⸗ 
recht nach unten geht, iſt die Gefahr des Schwankens 
des Dornes eine weit geringere, und zeigt Fig. 183 
die Einrichtung einer derartigen Röhrenpreſſe. Es 
ſtellt in dieſer Abbildung vor: B den Druckcylinder 
der hydrauliſchen Preſſe, welcher von vier Eiſen⸗ 
ſäulen, die in einer eiſernen Bodenplatte verankert 
find, getragen wird, C den Druckkolben der hydrau⸗ 


liſchen Preſſe, A das Rohr, durch welches mittelſt 


der Druckpumpe Waſſer nach B gedrückt wird, 
E einen hohlen Cylinder, durch deſſen Hohlraum 
geſpannter Dampf oder heiße Luft ſtrömen kann, 
wodurch das eingegoſſene Metall O faſt bis auf 
den Schmelzpunkt erhitzt werden kann. F das ring⸗ 
förmige Metallſtück, welches aus zwei Halbringen 
zuſammengeſetzt iſt und durch die Schrauben GG 


feſtgehalten wird; es dient zur Begrenzung des 
äußeren Rohrdurchmeſſers, indeß durch den Dorn C 
der innere Durchmeſſer des Rohres angegeben wird. 


Röhren. 


Röhren. 


Wenn das in O enthaltene Metall faſt ganz 
zum Rohre gepreßt iſt, hebt man den Kolben C 
empor, gießt geſchmolzenes Metall nach und ſetzt 
das Preſſen fort, ſo daß man auf dieſe Weiſe 
beliebig lange Rohre, die aus einem Stücke be⸗ 
ſtehen, herſtellen kann. 

Zinnplattirte Bleirohre. Zum Zwecke der 
Darſtellung von Röhren, welche innen aus einer 
dünnen Schichte von Zinn, außen aus einer 
dickeren von Blei beſtehen, gießt man in eine 
beſondere Form zuerſt einen Cylinder aus reinem 
Zinn, welcher in der Mitte eine dem Durchmeſſer 
des Dornes entſprechende Höhlung hat. Dieſer 
Cylinder wird in die Mitte des Cylinders E ge- 
ſtellt und mit Blei umgoſſen. Wenn man nun die 
Preſſe in Gang ſetzt, ſo erhält man ein Rohr, 
welches innen ganz aus reinem Zinn und außen 
aus Blei beſteht. Derartige zinnplattirte Blei⸗ 
rohre können ohne Bedenken zur Herſtellung von 
Trinkwaſſerleitungen verwen⸗ 
det werden, indem in ihnen 
das Waſſer nur mit reinem 
Zinn in Berührung kommt. 

Gepreßte Kupferrohre 
ohne Naht laſſen ſich wegen 
der ungleich größeren Feſtig⸗ 
keit, welche Kupfer im Ver⸗ 
gleiche mit Zinn und Blei 
beſitzt, nicht mittelſt des vor⸗ 
beſchriebenen Apparates dar⸗ 
ſtellen. Man fertigt ſie in der 
Weiſe an, daß man einen 
Cylinder aus reinſtem Kupfer 
darſtellt, in der Mitte des⸗ 
ſelben eine Bohrung anbringt, 
welche dem inneren Durch⸗ 
meſſer des anzufertigenden Rohres entſpricht, in 
dieſe einen ſtählernen Dorn einſetzt und den 
Cylinder mittelſt der hydrauliſchen Preſſe durch 
einen Ring treibt, welcher einen etwas geringeren 
Durchmeſſer als der Kupfercylinder beſitzt. Durch 
Anwendung immer engerer Ringe erhält man end⸗ 
lich ein Rohr. Da das Kupfer während der Be⸗ 
arbeitung an Dehnbarkeit einbüßt, muß das Rohr, 
nachdem es mehreremale geſtreckt wurde, durch 
Ausglühen wieder geſchmeidig gemacht werden. 

Gebogene Röhren. Um Rohre gleichförmig 
biegen (3. B. für Muſikinſtrumente) oder zu Spiralen 
(für Kühlſchlangen) rollen zu können, muß man 
ſie mit einem feſten Körper ausfüllen, welcher 
leicht ſchmelzbar iſt und aus dem fertig gebogenen 
Rohre wieder ausgeſchmolzen werden kann. Würde 
man dies nicht thun, ſo würden namentlich dünn⸗ 
wandige Rohre an ſcharfen Biegungsſtellen ein⸗ 
knicken. Man verwendet zum Ausfüllen der Rohre 
gewöhnlich Blei oder Harz und ſchmilzt dieſe 
Körper aus dem fertig gebogenen Rohre aus. 
Dünne Kupfer⸗ oder Meſſingrohre laſſen ſich auch 
in der Weiſe zu Spiralen biegen, daß man in das 
Rohr einen Draht aus elaſtiſchem Stahl ſchiebt, 
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die Biegung dann vollführt und ſchließlich den 
Draht aus der Spirale zieht. 

Röhren mit Metallüberzügen auf der 
Innenſeite. Man kann Metallrohre an der Innen⸗ 
ſeite auf galvanoplaſtiſchem Wege mit Zinn, 
Kupfer, Silber u. ſ. w. überziehen und gelingt 
dies am beſten nach folgendem Verfahren. Das 
Rohr EE wird jo auf ein Geſtell ABCD (Fig. 184) 
gelegt, daß es mit der Horizontalen beiläufig 
einen Winkel von 20 Graden bildet. In dem 
Rohre Geht ein Stab a b aus jenem Metalle, 
welches als Ueberzug auf der Innenwand des 
Rohres niedergeſchlagen werden ſoll, und iſt dieſer 


Stab durch den iſolirten Draht C mit dem poſi⸗ 


tiven Pole K der Batterie G verbunden, indeß 
das Rohr durch d mit dem negativen Pole Z in 
Verbindung geſetzt iſt. Am unteren Ende des 
Metallſtabes iſt ein hohler Kautſchukkörper g be⸗ 
feſtigt, welcher feſt mit trockenem Schwamm aus⸗ 


Fig. 184. 


geſtopft iſt. Wenn letzterer naß wird, dehnt er 
ſich ſtark aus und preßt den Kautſchukkörper feſt 
an das Rohr, ſo daß keine Flüſſigkeit ausfließen 
kann. 

Man macht das Rohr innen durch Beizen zuerſt 
ganz blank, ſtellt dann in der aus der Zeichnung er⸗ 
ſichtlichen Weiſe den Apparat zuſammen und füllt 
ihn ſo weit mit Flüſſigkeit, aus welcher Metall 
niedergeſchlagen werden ſoll, daß der als Anode 
dienende Stab davon bedeckt iſt. Wenn an dieſer 
Stelle der Metallüberzug entſtanden iſt, zieht man 
den Anodenſtab entſprechend hoch, läßt neuerdings 
den Ueberzug entſtehen und kann auf dieſe Weiſe 
ſelbſt lange Röhren unter Aufwand einer kleinen 
Flüſſigkeitsmenge innen mit Metall überziehen. 

Röhren. Schutz für Metallrohre, welche 
in feuchtem Boden liegen. Am ſicherſten ſchützt 
man Metallrohre gegen Oxydation in feuchtem 
Erdreich, indem man ſie mit heißem Steinkohlen⸗ 
theer beſtreicht, auf den Anſtrich eine Lage von 
mit Theer getränkter Pappe, ſogenannter Dach⸗ 
pappe, rollt, dieſe mit in Theer getränktem Bind⸗ 
faden feſtbindet und außen abermals mit heißem 
Theer überſtreicht, auf welchen, ſo lange er noch 


Röhren. 
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feucht iſt, feiner Wellſand geſiebt wird. Rohre, 
welche auf dieſe Weiſe behandelt wurden, können 
viele Jahre hindurch in feuchtem Boden liegen, 
ohne daß Oxydation erfolgt, indem ſie durch die 
ſie umhüllenden Schichten vollſtändig von der 
Berührung mit Feuchtigkeit und Luft abgeſchloſſen 
ſind. 

RNöhrenblech, ſ. Eiſenblech. 

Nollblech, ſ. Blech. 

Nollblei, ſ. Blech. 

Bollblei, ſ. Bleiblech. 

Bollmeffing, ſ. Meſſingblech. 

Rolltombak, j. Meſſingblech. 

Nomanium, eine Legirung aus Aluminium, 
Nickel und Wolfram. Specifiſches Gewicht 2-74, ſehr 
feſt, elaſtiſch, widerſtandsfähig gegen Säuren (2). 
Das Romanium ſoll für feine Mechanikerarbeiten 
und für die Fabrikation gewiſſer Beſtandtheile an 
Fahrrädern von Bedeutung ſein. Nähere Angaben 
über den Werth dieſer Legirung liegen noch 
nicht vor. 

Roots blowers, j. Gebläſe. 

Boot’s Kapſelgebläſe, ſ. Gebläſe. 

Noſe ſche Legirung, beſtehend aus 2 Th. 
Wismuth, 1 Th. Blei und 1 Th. Zinn, ſchmilzt 
bei 94 C. und dient zur Herſtellung der Matrizen 
für die Galvanoplaſtik. 

Rofe’s Metall it eine leichtflüſſige Metall⸗ 
legirung, die aus 416 Wismuth, 207 Blei und 
118 Zinn beſteht, bei 93:75% C. ſchmilzt und hie 
und da auch als Schnellloth verwendet wird. 

Bofein iſt die Bezeichnung für eine weiße, in 
jeder Beziehung gut bearbeitbare Legirung, welche 
beſonders zur Anfertigung von billiger Schmuck⸗ 
waare geeignet ſein ſoll. Das Mate weicht in 
ſeiner Zuſammenſetzung von anderen Legirungen 
ſo ſehr ab, daß es nicht möglich iſt, dasſelbe einer 
beſonderen Gruppe von Legirungen zuzuweiſen. 
Die Legirung zeigt folgende Zuſammenſetzung: 
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Noſendamaſt, ſ. Damasciren. 

Noſenit, ſ. Kupferantimonglanz. 

Noſenſpath, ſ. Manganipath. 

Roſit, ſ. Kupferantimonglanz. 

Bop, edler, ſ. Bronze, Veränderung der Bronze 
an der Luft, und Patina. 

Noſt. Eiſenroſt. Blanke Eiſengegenſtände, 
welche der Einwirkung der Witterung ausgeſetzt 
find oder im Boden liegen, überziehen ſich be⸗ 
kanntlich mit einem ockergelben bis braunen 
Körper, den man im Allgemeinen als Roſt be⸗ 
zeichnet. Wenn die Eiſengegenſtände den Roſt 


bildenden Einflüſſen durch lange Zeit ausgeſetzt 


Röhrenblech — Roſt. 


ſind, kann es geſchehen, daß ſich das Eiſen voll⸗ 
ſtändig in Roſt verwandelt. 

Bekanntlich wird in neuerer Zeit das Eiſen ſo 
allgemein zur Anfertigung von Gegenſtänden, 
welche dauernd dem Einfluſſe der Atmoſphärilien 
ausgeſetzt ſind, angewendet, daß die Erſcheinung 
des Roſtens eine für den Metalltechniker höchſt 
beachtenswerthe Sache iſt. Wir erinnern hier nur 
daran, daß gegenwärtig Locomotive, Schiffe und 
Brücken faſt ausſchließlich aus Eiſen gebaut 


werden, daß die Leitungen für Waſſer und Gas, 


auch Telegraphenleitungen und Bedachungen aus 
Eiſen hergeſtellt ſind, und dürften dieſe Andeu⸗ 
tungen ſchon hinreichen, um darzuthun, daß das 
Roſten des Eiſens und die Mittel zur Verhütung 
desſelben von großer Wichtigkeit ſind. 

Wenn man Eiſenroſt unterſucht, ſo findet man 
in der Mehrzahl der Fälle, daß derſelbe aus 
Eiſenhydroxyd oder Eiſenoxydhydrat beſteht — 
ſonach aus dem höchſten Oxydationsproducte des 
Eiſens, welches an der Luft entſtehen kann. Es 
können übrigens auch Fälle vorkommen, in welchen 
der Roſt auch baſiſch⸗ſchwefelſaures Eiſenoxyd und 
baſiſches Eiſenchlorid enthält; doch müſſen ſolche 
Fälle zu den Ausnahmen gerechnet werden, welche 
von örtlichen Verhältniſſen abhängig ſind. Man 
kann ſolche Ausnahmsfälle z. B. an Orten be⸗ 
obachten, an welchen ſich Fabriken chemiſcher 
Producte befinden, ferner in der Nähe von Orten, 
an welchen ſchwefelhaltige Mineralien geröſtet 
werden, oder an denen Steinkohle gebrannt wird, 
die ſehr reich an Schwefelkies iſt, und endlich in 


Bergwerken, in welchen ſich ſauere Grubenwäſſer 


vorfinden. 

In gewöhnlichen Fällen kommt die Bildung des 
Eiſenroſtes unter Mitwirkung von Luft und 
Waſſer zu Stande und ſind hierüber verſchiedene 
Anſchauungen aufgeſtellt worden. Nach einer dieſer 
Auſchauungen ſoll das Eiſen die Eigenſchaft haben, 
Waſſer ſchon bei gewöhnlicher Temperatur zu 
zerſetzen und unter Entwickelung von Waſſerſtoff 
Eiſenoxyd zu bilden. Dem ſteht aber die Thatſache 
gegenüber, daß blankes Eiſen, unter völlig luft⸗ 
freiem, chemiſch reinem Waſſer aufbewahrt, ſeine 
Blankheit erhält. 

Wenn man annimmt — und dieſe Annahme hat 
die größte Wahrſcheinlichkeit für ſich — daß die 
Roſtbildung durch gleichzeitige Einwirkung von 
Luft und Waſſer auf das Eiſen erfolgt, kann man 
ſich den hierbei ſtattfindenden Vorgang in fol⸗ 
gender Weiſe erklären: Die atmoſphäriſche Luft 
enthält neben Sauerſtoff, Stickſtoff und Argon 
(dieſe beiden Körper ſind, weil gegen Eiſen in⸗ 
different, hier nicht in Betracht zu ziehen) ſtets 
Kohlenſäure, Ammoniak, häufig ſchwefelige Säure 
und in der Nähe des Meeres anſehnliche Mengen 
von Chlorverbindungen (Kochſalz und Chlor⸗ 
magneſium). Es ſei hier zunächſt nun das Ver⸗ 
halten des Eiſens gegen Waſſer, Sauerſtoff und 
Kohlenſäure ins Auge gefaßt. 


Röhrenblech — Roſt. H 


Roſt. 


Wenn Eiſen von Waſſer benetzt wird, z. B. 
durch Regen, ſo wird ſich in dieſem Waſſer eine 
gewiſſe Menge Kohlenſäure auflöſen und wir 
haben ſonach das Eiſen unter der Einwirkung 
einer freien Säure ſtehend. Unter dieſem Verhält⸗ 
niſſe iſt es allerdings möglich, daß das Waſſer 
durch Eiſen bei gewöhnlicher Temperatur zerſetzt 
wird und ſich Waſſerſtoff abſcheidet. Der frei⸗ 
werdende Sauerſtoff wird ſich mit dem Eiſen zu 
Eiſenoxydul und dieſes mit der Kohlenſäure zu 
kohlenſaurem Eiſenoxydul verbinden. Das fohlen- 
ſaure Eiſenoxydul iſt aber eine Verbindung, welche 
nur ſehr wenig Beſtändigkeit hat und bei Gegen⸗ 
wart von Luft und Waſſer ſich in der Weiſe zer⸗ 
legt, daß Kohlenſäure entweicht, indeß das 
Eiſenoxydul unter Aufnahme von Sauerſtoff und 
Waſſer in Eiſenhydroxyd oder Eiſenoxydhydrat 
übergeht. 

Das Eiſen ſetzt dem Roſten gewöhnlich umſo⸗ 
mehr Widerſtand entgegen, je blanker es polirt 
iſt, und hat dieſer Umſtand ſeine Urſache wohl 
darin, daß ſehr glatt polirtes Eiſen nur ſehr 
wenig Unebenheiten zeigt, an denen ſich Feuchtig⸗ 
keit anſetzen kann. Wenn man blank polirtes 
Eiſen der Einwirkung der Atmoſphärilien ausſetzt, 
ſo macht man bei zeitweiliger ſorgfältiger Unter⸗ 
ſuchung der Oberflächen mit ſtarken Lupen die 
Wahrnehmung, daß an gewiſſen Stellen Roſt⸗ 
bünftchen auftreten, und findet bei der Unter⸗ 
ſuchung der betreffenden Stellen mit dem Mikro⸗ 
ſkope, daß gerade dort Unebenheiten in dem Eiſen 
vorhanden waren, in denen ſich auch in Folge 
der bedeutenderen Flächenanziehung Waſſer nieder⸗ 
ſchlagen konnte. 

Wenn ſich einmal Roſtpünktchen gebildet haben, 
ſo vergrößern ſich dieſe ſehr raſch, ſo daß man 
ſie bald mit freiem Auge wahrnimmt. Dieſes 
raſche »Weiterfreſſen« des Roſtes läßt ſich aus 
den Eigenſchaften des Eiſenoxydhydrates erklären. 
Es gehört dieſes nämlich zu den ſehr ſtark Waſſer 
»bindenden« Körpern, d. h. es bleibt durch ſehr 
lange Zeit feucht. Die bei der Zerlegung des 
kohlenſauren Eiſenoxydules freiwerdende Kohlen⸗ 
ſäure findet daher gleich wieder Waſſer vor und 
findet die Roſtbildung, von einem Punkte aus⸗ 
gehend, gewiſſermaßen in concentrirt fortſchrei⸗ 
tenden Kreiſen ſtatt; bekanntlich nimmt man 
häufig wahr, daß die Roſtflecken ziemlich kreis⸗ 
rund ſind und in der Mitte etwas gewölbt er⸗ 
ſcheinen. Der Mittelpunkt des Roſtfleckens iſt 
eben jene Stelle, an welcher die Roſtbildung 
ihren Anfang genommen hat und die größte 
Menge von Eiſenoxydhydrat gebildet wurde. 
Wenn man den Roſtfleck beſeitigt, jo zeigt das 
Mikroſkop deutlich, daß an der betreffenden Stelle 
ein Grübchen in der Eiſenmaſſe entſtanden iſt und 
das Eiſen dort genau das Ausſehen zeigt, welches 
ein von einer Säure angeätztes Eiſen beſitzt. 

Erſt wenn die Roſtflecken größer werden, ver⸗ 
lieren ſie ihre mehr oder weniger kreisrunde Form 
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und nehmen eine unregelmäßige Geſtalt an. 
Aber auch dieſe wird durch die Beſchaffenheit 
des Eiſens ſelbſt bedingt; das Eiſen hat ein 
ſehniges Gefüge und ſind die neben einander 
liegenden Faſern gleichſam mit runden Fäden zu 
vergleichen, zwiſchen welchen das Waſſer leichter 
feſtgehalten wird als an der Oberfläche. Da auf 
einer Eiſenfläche die Roſtbildung gewöhnlich an 
vielen Stellen zugleich ihren Anfang nimmt, ſo 
wachſen endlich die einzelnen Roſthäufchen in⸗ 
einander und iſt nach einer gewiſſen Zeit die 
ganze Oberfläche des Eiſens mit Roſt überzogen. 

Da durch das Verroſten die vordem ganz 
eben erſcheinende Oberfläche des Eiſens nunmehr 
als ſehr rauh und uneben anzuſehen iſt, ſo iſt es 
begreiflich, daß von dieſem Zeitpunkte an die 
Roſtbildung viel raſcher fortſchreitet, und zwar 
umſomehr, als jetzt das Eiſen von dem ſtark 
Waſſer bindenden Eiſenoxydhydrat bedeckt iſt. 
Aber auch wenn man den Roſt durch mechaniſche 
Mittel entfernt, geht nun das Roſten des Eiſens 
trotzdem wieder vor ſich, und zwar viel raſcher 
als am Beginne. Es beſitzt nämlich das Eiſen jetzt 
im Vergleiche mit der urſprünglichen (polirten) eine 
viel größere Oberfläche und bietet demzufolge auch 
der Einwirkung der Atmoſphärilien viel mehr An⸗ 
griffspunkte dar. Da es, ohne überhaupt die 
ganze oberſte Schichte des Eiſens zu entfernen, 
auf mechaniſchem Wege gar nicht möglich iſt, den 
Roſt vollſtändig zu beſeitigen, ſo bleiben von 
letzterem immer dem freien Auge unſichtbare 
Theilchen zurück, von welchen ſich die Roſtbildung 
wieder fortpflanzt. 

Wenn man den geſchilderten Vorgang als den 
wirklich bei der Roſtbildung ſtattfindenden an⸗ 
nimmt, ſo iſt auch die Erſcheinung erklärlich, 
daß in verhältnißmäßig kurzer Zeit eine Eiſenplatte 
durch Roſtbildung einige Millimeter an Dicke ver⸗ 
lieren kann, und es ſogar vorkommt, daß dicke 
Eiſenmaſſen, welche lange genug in feuchter, von 
Luft durchzogener Erde lagen, vollſtändig in ein 
dem Eiſenocker oder Brauneiſenſtein gleichende 
Maſſe umgewandelt werden können. Es findet 
thatſächlich die Bildung jener Verbindung ſtatt, 
aus welcher die genannten Mineralien beſtehen. 

Die mächtige Wirkung, welche das Vorhanden⸗ 
ſein freier Säuren in der Luft auf die Roſt⸗ 
bildung ausübt, läßt ſich durch einen einfachen 
Verſuch nachweiſen. Wenn man in ein Gemach, 
in welchem Eiſen lagert, ein großes Gefäß mit 
Waſſer bringt, um die Luft feucht zu erhalten, 
und außerdem in den Raum ein kleines Gefäß 
ſtellt, welches eine flüchtige Säure, z. B. Chlor⸗ 
waſſerſtoffſäure (Salzjäure), enthält, jo wird man 
ſchon nach wenigen Tagen eine außerordentlich 
ſtarke Roſtbildung auf dem Eiſen wahrnehmen. 
Es bildet ſich nämlich in dieſem Falle auf dem 
Eiſen zuerſt Eiſenchlorid, welches in Berührung 
mit viel Eiſen und Waſſer wieder in ein ſtark 
baſiſches Chlorid und ſaure Flüſſigkeit zerfällt, 
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welche wieder Roſt bildend wirkt u. f. w. Durch 
den Ammoniakgehalt der Luft wird ſchließlich auch 
das baſiſche Eiſenchlorid zerlegt, ſo daß auch in 
dieſem Falle eine aus Eiſenoxydhydrat beſtehende 
Roſtſchichte hinterbleibt. 5 
An Orten, an welchen Steinkohle gebrannt wird, 
welche viel Schwefelkies enthält, oder ſchwefel⸗ 


haltige Mineralien geröſtet werden, wirkt ſelbſt⸗ 


verſtändlich die in die Luft gelangende ſchwefelige 
Säure außerordentlich beſchleunigend auf das 
Roſten ein; es entſtehen baſiſche ſchwefelſaure 
Eiſenoxydſalze, welche aber auch am Ende in 
Eiſenoxydhydrat übergehen. 

Mitunter beobachtet man auf verroſtetem Eiſen 
auch deutlich Kryſtalle und können dieſe je nach 
der Beſchaffenheit der Luft, in welcher das Roſten 
ſtattfand, baſiſche Chloride, baſiſche ſchwefelſaure 
Salze ſein. In manchen Fällen zeigen aber dieſe 
Kryſtalle ganz deutlich das Ausſehen mikroſko⸗ 
piſcher Eiſenoxydkryſtalle und können dieſe dadurch 
entſtehen, daß das Eiſenhydroxyd ſein Waſſer all⸗ 
mählich abgiebt und das Eiſenoxyd in kryſtalli⸗ 
niſcher Form hinterläßt. 

Da jene Körper, welche wir im gewöhnlichen 
Leben als Eiſen bezeichnen, eigentlich nie »Eiſen⸗ 
im chemiſchen Sinne des Wortes ſind, ſondern 


neben dieſem noch ſehr viele andere Körper ent⸗ 


halten, ſo hat auch die Zuſammenſetzung des Eiſens 
ſelbſt einen Einfluß auf den Verroſtungsvorgang. 
Schmiedeeiſen beſter Gattung iſt ein ſehr reines 
Eiſen, welches nur einige Zehntelprocente fremder 
Körper enthält und iſt wohl auch ſeiner Weichheit 
wegen dem Verroſten ſtark unterworfen. Der 
Stahl, welcher ſich in chemiſcher Beziehung von 
dem Schmiedeeiſen dadurch unterſcheidet, daß er 
1.5—2% fremder Körper, namentlich Kohlenſtoff, 
enthält, iſt dem Verroſten weniger unterworfen 
als Schmiedeeiſen, und mag die Urſache hiervon 
zum Theile in der größeren Härte des Stahles 
liegen, zum Theile aber auch der chemiſchen Zu⸗ 
ſammenſetzung desſelben zuzuſchreiben ſein. Roh⸗ 
eiſen und Gußeiſen, welches oft bedeutende Mengen 
fremder Körper enthält (Kohlenſtoff und Silicium), 
außerdem auch oft noch anſehnliche Mengen eines 
ſehr ſtark dem Roſten ausgeſetzten Metalles 
(Mangan) in ſich ſchließt, zeigt dieſer Zuſammen⸗ 
ſetzung entſprechend ein ſehr verſchiedenes Ver⸗ 
halten gegen die Atmoſphärilien; manche Sorten 
roſten ſehr ſtark, manche nur ſehr wenig. Wie 
es ſcheint, wirkt ein größerer Gehalt an Silicium 
dem Roſten entgegen; an Silicium reiches Eiſen 
roſtet nur wenig in derſelben Zeit, in welcher 
ein an Silicium armes ſchon mit einer dicken 
Roſtſchichte überkleidet iſt. 


Boft. Leinölſchutzanſtrich gegen Roſt. Wir 
kennen eine Reihe von Oelen, welche die Eigen⸗ 
ſchaft beſitzen, an der Luft durch Sauerſtoffauf⸗ 
nahme immer dickflüſſiger zu werden und endlich 
in einen Körper überzugehen, welcher von zäh⸗ 
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elaſtiſcher Beſchaffenheit iſt und in ſeiner Conſiſtenz 
etwa die Mitte zwiſchen Harz und Kautſchuk hält. 
Oele, welche dieſes Verhalten zeigen, werden 
trocknende Oele genannt, und kennen wir eine 
große Reihe von Pflanzenölen, welche alle zu den 
trocknenden gehören. Im Gegenſatze zu den 
trocknenden Oelen bleiben die nicht trocknenden 
Oele ſelbſt nach jahrelangem Aufbewahren an 
der Luft vollkommen flüſſig, nehmen aber eine 
eigenthümlich ſauere Beſchaffenheit an, ſie werden 
ranzig. Man kann das Leinöl als Vertreter der 
trocknenden, das Olivenöl als Vertreter der 
nicht trocknenden Oele bezeichnen. 

Wenn man Leinöl durch lange Zeit lagern 
läßt, ſo nehmen ſeine trocknenden Eigenſchaften 
nur noch zu und iſt aus dieſem Grunde altes 
Leinöl eine viel geſchätztere Waare als friſch ge⸗ 
preßtes Leinöl. Durch Kochen werden die trocknen⸗ 
den Eigenſchaften des Leinöles ebenfalls erhöht 
und wird in Folge deſſen auch vielfach gekochtes 
Leinöl zu Schutzanſtrichen verwendet. Wenn man 
Leinöl mit Bleiglätte (Bleioxyd), Zinkweiß (Zink⸗ 
oxyd) oder mit Manganborat kocht, oder nur 
durch längere Zeit auf etwa 100% C. erhitzt, jo 
wird die Fähigkeit des Leinöles, an der Luft ein⸗ 
zutrocknen, ungemein erhöht, und bezeichnet man 
das auf dieſe Weiſe erhaltene Product als Leinöl⸗ 
firniß. 

Die Umänderung, welche das Leinöl an der 
Luft erleidet, beſteht darin, daß es ſehr bedeutende 
Mengen von Sauerſtoff aufnimmt und dabei 
immer dickflüſſiger wird; das Eintrocknen des 
Leinöles beruht alſo auf einem Oxydationsvor⸗ 
gange. Man kann dies leicht dadurch nachweiſen, 
daß man eine mit friſchem Leinöl gefüllte Schale 
auf eine empfindliche Waage ſtellt und letztere 
ins Gleichgewicht bringt. Nach kurzer Zeit nimmt 
man wahr, daß die Schale ſchwerer geworden iſt, 
und dauert dieſe Gewichtszunahme durch Monate 
an, bis endlich das Leinöl zu einer zäh⸗elaſtiſchen 
Maſſe geworden iſt; die Gewichtszunahme iſt auf 
Rechnung des Sauerſtoffes zu ſetzen, welcher von 
dem Leinöle aufgenommen wurde und in chemiſche 
Verbindung mit letzterem getreten iſt. 

Wenn man Leinöl mittelſt eines Pinſels in 
dünner Schichte auf einer Glastafel ausbreitet, 
ſo geht in Folge der großen Oberfläche, welche 
das Oel der Einwirkung der Luft darbietet, das 
Eintrocknen ſehr ſchnell von ſtatten und iſt ſchon 
nach wenigen Tagen — namentlich während der 
wärmeren Jahreszeit — der Ueberzug ſo weit 
eingetrocknet, daß es eines kräftigen Aufdrückens 
des Fingernagels bedarf, um überhaupt einen 
Eindruck hervorzubringen. Je dünner der Ueber⸗ 
zug iſt, deſto ſchneller vertrocknet das Leinöl: 
wenn man nach dem Eintrocknen des erſten An⸗ 
ſtriches einen zweiten, dritten u. ſ. w. giebt, ſo 
erhält man endlich eine zäh⸗elaſtiſche Schichte von 
ziemlicher Dicke, welche durch lange Zeit der 
Einwirkung der Atmoſphärilien ausgeſetzt fein 
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un ehe ſie die erſten Spuren von Haarriſſen 
eigt. 

Dieſes Verhalten des Leinöles auf der Glas⸗ 
tafel giebt den Fingerzeig dafür, wie man einen 
Schutzüberzug auf Eiſen in der zweckmäßigſten 

eiſe hervorbringen kann. Es geſchieht dies am 
beſten, daß man das Leinöl mäßig erwärmt, 
indem es hierdurch ſehr dünnflüſſig wird, und den 

uſtrich in jo dünner Schichte als möglich auf⸗ 
trägt; nachdem derſelbe trocken geworden iſt, wird 
er in derſelben Weiſe mehreremale wiederholt. 

Da der Leinölanſtrich dem Eiſen nur ein ſchwach 
glänzendes Ausſehen ertheilt, ſo wäre es ſehr 
leicht möglich, daß der Arbeiter manche Stelle 
des Eiſens frei läßt und dieſe dann Veranlaſſung 
zur Roſtbildung geben könnten. Um dieſem Uebel⸗ 

ande entgegenzuwirken, miſcht man dem Oele 
bulverförmige Körper von ſtark hervortretender 
Färbung bei und veranlaßt hierdurch das deutliche 
Sichtbarwerden jedes Pinſelſtriches. Man nennt 
eine ſolche Maſſe, welche aus Leinöl oder Leinöl⸗ 
irniß und einem pulverförmigen Körper beſteht, 
eine Farbe im Allgemeinen, und unterſcheidet bei 
den Farben je nach dem Zwecke, für welchen ſie 
beſtimmt ſind, die Grundirfarbe für den erſten 
Anſtrich und die Deckfarbe für den zweiten und 
die folgenden Anſtriche. 
Die pulverförmigen Körper, welche durch Reiben 
in beſonderen Farbenreibemaſchinen mit dem 
Leinöle oder Firniſſe auf das Innigſte vermengt 
fein müſſen, können ſolche ſein, welche chemiſch 
gegen das Leinöl vollkommen indifferent ſind, 
oder aber ſolche, welche im Laufe der Zeit eine 
mehr oder weniger kräftige chemiſche Einwirkung 
auf das Leinöl äußern. 


Als chemiſch indifferente Farbekörper kann man 
bezeichnen: 

Graphit, 

Schwerſpath, 

reiner (kalkfreier) Thon, 

Magneſia; 


Eiſenoxyde: 

Natürlich vorkommendes Eiſenoxyd: 
Bolus, Pulver von Rotheiſenſtein; 

künſtlich dargeſtelltes Eiſenoxyd: Caput mortuum, 
d. i. der Rückſtand, welcher ſich bei der Fabrikation 
der rauchenden Schwefelſäure ergiebt, ferner das 
ſogenannte Eiſenoxyd, beſtehend aus dem Schlamme, 
welcher ſich bei der Alaunfabrikation ergiebt, und 
endlich künſtlich dargeſtelltes Eifenoryd, welches 
auf ähnliche Art bereitet wird, wie das für 
Polirzwecke dienende Polirroth (ſ. den betreffenden 
Artikel). Leider kommt das Lünftlic bereitete 
Eiſenoxyd meiſtens zu hoch zu ſtehen, um für 
Anſtrichzwecke verwendbar zu ſein. 

Zinkfarben: 

Zinkweiß, 

Zinkgrau, 


Röthel, 
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wahrſcheinlich in chemiſcher Beziehung gegen Leinöl 
viel weniger indifferent als die vorgenannten 
Körper. 

Bleifarben: 

Bleiweiß, 

Bleimennige. 


Was die Verwendung von Graphit, Schwer⸗ 
ſpath, Thon und Magneſia betrifft, ſo iſt ſie bis 
nun eine ſehr ſeltene für Schutzanſtriche, obwohl 
gerade dieſe Körper wegen ihres niederen Preiſes, 
völligen Indifferenz und hübſchen Färbung — 
Graphit giebt eine ſchön metalliſch glänzende 
grauſchwarze Färbung, die anderen Körper eine 
weiße Anſtrichmaſſe — die geeignetſten wären. 

Am häufigſten wird zum ſogenannten Grundiren, 
d. h. zum erſten Anſtriche auf dem Eiſen, eine 
durch Eiſenoxyd roth oder rothbraun ausſehende 
Farbe verwendet, und herrſcht gegenwärtig in 
vielen Eiſenwerken der ſehr empfehlenswerthe 
Gebrauch, die fertig geſtellten Gegenſtände, wie 
z. B. Träger, Brückentheile u. ſ. w., unmittelbar 
nach ihrer Vollendung mit dem Eiſenoxydanſtriche 
zu verſehen, indem hierdurch am ſicherſten dem 
Auftreten des Roſtes entgegengearbeitet wird. 
Wenn ſolche Gegenſtände, ohne angeſtrichen zu 


ſein, in offenen Bahnwagen verſendet werden, 
langen ſie oft ſchon ſtark verroſtet am Orte ihrer 


Beſtimmung an und müſſen dann, um wirklich 
durch den Anſtrich gut geſchützt zu ſein, ſorgfältig 
alle Roſtſtellen beſeitigt werden, ehe man den 
erſten Anſtrich giebt. In ſehr zweckmäßiger Weiſe 
laſſen ſich auch größere Eiſengegenſtände für den 
erſten Anſtrich gegen das Roſten dadurch vor⸗ 
bereiten, daß man ſie der Einwirkung eines Sand⸗ 
gebläſes ausſetzt. In einem Sandgebläſe wird 
frei herabfallender ſcharfkantiger Quarzſand durch 
einen Strom zuſammengepreßter Luft auf den zu 
bearbeitenden Gegenſtand geſchleudert. Setzt man 
Eiſen der Wirkung des Sandgebläſes aus, ſo 
wird in kürzeſter Zeit die oberſte Schichte des 
Eiſens gerade ſo weggenommen, als wenn ſie 
durch eine Feile oder durch Abſchleifen abgenommen 
wäre. Wenn man unmittelbar nach der Be⸗ 
arbeitung des Eiſengegenſtandes mit dem Sand⸗ 
gebläſe die Grundirung mit der Eiſenfarbe vor⸗ 
nimmt, ſo erſcheint jede noch nicht von Farbe be⸗ 
deckte Stelle als metalliſch glänzende Fläche und 
iſt daher das Vorkommen von Fehlſtellen in der 
Grundirung leicht zu vermeiden. 

Der erſte Anſtrich des Eiſens, die Grundirung, 
hat ſich nach kurzer Zeit in die zäh⸗elaſtiſche Maſſe 
umgewandelt, aus welcher das eingetrocknete 
Leinöl beſteht, und ſind die Körnchen des Farb⸗ 
ſtoffes (Eiſenoxyd u. ſ. w.) von derſelben um⸗ 
ſchloſſen. Man kann nun den Schutzanſtrich einfach 
dadurch vollenden, daß man auf die Grundirung 
einen Anſtrich aus reinem warmen Leinöl giebt 
und bei beſonderer Vorſicht einen dritten Anſtrich 
folgen läßt. Die drei Schichten eingetrockneten 
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Leinöles, welche nunmehr auf dem Eiſen liegen, 
bilden eine ziemlich dicke zähe, elaſtiſche Schichte, 
welche, wenn ſie, ohne dem Regen ausgeſetzt zu 
ſein, genügend feſt geworden iſt, der Einwirkung 
der Atmoſphärilien durch lange Zeit widerſteht, 
ohne ſich weiter zu verändern, als daß ſie den 
Glanz verliert. Selbſtverſtändlich iſt auch das 
unter dieſer Schutzſchichte liegende Eiſen jo lange 
gegen Roſt geſchützt, als der Ueberzug nicht an⸗ 
fängt, riſſig zu werden. 

In der Regel wünſcht man nicht, daß Eiſen⸗ 
conſtructionen die rothe oder rothbraune Farbe 
zeigen, welche ſie durch die Grundirung bekommen, 
ſondern ertheilt ihnen durch »Deckfarben« ein 
anderes Ausſehen. Beſonders häufig wird in dieſer 
Hinſicht ein hübſches Silbergrau angewendet. 

Wenn man als Farbſtoff neben Leinöl noch 
Zinkoxyd — beziehungsweiſe Bleioxyd — Blei⸗ 
glätte oder Mennige anwendet, ſo verhalten ſich 
dieſe Körper gegen das Leinöl nicht ganz in⸗ 
different; namentlich bilden die Bleioxyde mit den 
Fettſäuren des Leinöles Verbindungen von ſeifen⸗ 
artigem Charakter. Da dieſe Verbindungen in 
Bezug auf ihre Widerſtandsfähigkeit gegen atmo⸗ 
ſphäriſche Einflüſſe vor dem eingetrockneten Lein⸗ 
öle wohl nichts voraus haben dürften, ſo erſcheinen 
die Anſtriche, welche mit Leinöl und einem der 
vorgenannten indifferenten Körper ausgeführt 
werden, des billigeren Preiſes des Eiſenoxydes 
wegen jedenfalls als die zweckmäßigeren. 

Als Deckfarbe wird gegenwärtig mit Vorliebe 
das mit Leinöl oder Leinölfirniß abgeriebene 
Zinkgrau, d. i. ein Gemiſch aus feinvertheiltem 
Zink und Zinkoxyd, verwendet und beſitzen die 
auf dieſe Weiſe ausgeführten Anſtriche eine per: 
hältnißmäßig ſehr große Haltbarkeit. Man kann 
daher mit Recht ſagen, daß unter den zahlreichen 
Mitteln, welche als Schutz gegen das Roſten des 
Eiſens angewendet oder doch in Vorſchlag ge⸗ 
bracht werden, die Anſtriche mit altem, ſchnell 
trocknendem Leinöl, welchem als Farbe Eiſenoxyd 
beigemiſcht iſt, zum Grundiren ſehr geeignet er⸗ 
ſcheinen, indeß als Deckfarbe Zinkgrau anzu⸗ 
wenden iſt. 

Roſtſchutz durch Theeranſtrich. Für Eiſen⸗ 
gegenſtände, vei welchen es ſich ausſchließlich um 
den Schutz derſelben gegen das Roſten handelt 
und das Ausſehen gar nicht in Betracht kommt, 
z. B. für Bedachungen aus Eiſenblech oder für 
Rohrleitungen, welche im Boden liegen, bildet der 
Steinkohlentheer und das Steinkohlentheerasphalt 
ein ausgezeichnetes Mittel gegen das Roſten. 
Wenn man Steinkohlentheer ſo ſtark erhitzt, bis 
er ſchwere Dämpfe ausſtößt, ſo wird er ſehr 
dünuflüſſig und kann in dieſem Zuſtande in ziem⸗ 
lich dünner Schichte auf Eiſen geſtrichen werden. 
Wenn man den Anſtrich wiederholt, eventuell 
einen dritten Anſtrich giebt, ſo haftet die ſo ent⸗ 
ſtandene Theerſchichte feſt auf dem Eiſen und 
ſchützt dasſelbe in ganz vorzüglicher Weiſe gegen 
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das Roſten. Die Haltbarkeit eines ſolchen Theer⸗ 
anſtriches wird noch in bedeutender Weiſe erhöht, 


wenn man auf den letzten heiß gemachten An⸗ 


ſtrich, ſo lange derſelbe noch flüſſig iſt, feinen 
Sand ſiebt. Die Sandtheilchen ſinken in die noch 
weiche Maſſe ein und bilden mit dieſer einen un⸗ 
gemein haltbaren und ſicheren Ueberzug. 
Roſtſchutz durch Kautſchukanſtrich. Der 
Kautſchuk löſt ſich bei längerem Erhitzen mit 
Leinöl oder mit Theerölen in dieſen Flüſſigkeiten 
auf und bildet, nachdem das Leinöl eingetrocknet, 
beziehungsweiſe die Theeröle verflüchtigt ſind, 
auf Eiſen einen ſehr dauerhaften Schutzüberzug 
gegen das Roſten. In Folge des hohen Handels⸗ 
werthes des Kautſchuk kommen aber die mit Hilfe 
des letzteren dargeſtellten Anſtriche zu hoch zu 
ſtehen, um allgemeine Anwendung zuzulaſſen. 


Roſtſchutzanſtriche für Seeſchiffe. Das Meer⸗ 


waſſer beſitzt in Folge ſeines bedeutenden Gehaltes 
an Salzen, beſonders an Metallchloriden, eine 
Flüſſigkeit, welche im Vereine mit der Luft das 


Roſten des Eiſens noch in viel höherem Grade 
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begünſtigt, als dies die alleinige Einwirkung der 


Luft und des ſüßen Waſſers thut. Da man über⸗ 
dies an den eiſernen Schiffen durch einen Schutz⸗ 
anſtrich zugleich dem Anſetzen verſchiedener See⸗ 
thiere und Pflanzen entgegen zu arbeiten ſucht, 
hat man den Maſſen, welche den Schutz gegen 
Roſt bewirken ſollen, noch verſchiedene Subſtanzen 
zugeſetzt, welche im Stande ſein ſollen, durch ihre 
Giftigkeit auch das Anſetzen von Seethieren zu 
verhüten. 

Ein Beiſpiel einer für Seeſchiffe empfohlenen 
Anſtrichmaſſe, welche zugleich gegen Roſt ſchützen 
und durch ihren Gehalt an giftigen Stoffen das 
Anſetzen von Seethieren verhindern ſoll, bietet 
die ſogenannte Anticorroſive⸗Compoſition nach 
Lucchini. Dieſelbe wird folgendermaßen her⸗ 
geſtellt: 


Man löſt: 
EE Geet A Galipot, 
TA Harz in 
Bun nt e Ae Mineralöl und 
1 PER Terpentinöl. 


Mit dieſer Löſung werden verrieben 


eee e Braunſtein, 
ee Queckſilberarſeniat, 
KR ere E Ss rother Arſenik. 


Ihrer Weſenheit nach beſteht dieſe Compoſition 
nach der Verflüchtigung der Löjungsmittel, 
Mineralöl und Terpentinöl, aus einem Gemiſch 
von Galipot (Pech) und Harz, in welche die 
feſten Körper eingelagert "np, Da ſolche Harz? 
compoſitionen in Berührung mit Waſſer der Er⸗ 
fahrung nach leicht riſſig werden und abblättern, 
ſo ſteht auch von dieſer Miſchung nicht viel zu 
erwarten. Ueberdies kommt die Darſtellung der⸗ 
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ſelben durch die Anwendung des Queckſilber⸗ 
präparates ziemlich hoch zu ſtehen. 

Anſtrich für Schiffsboden. Nach John 
Haddon. In ihrer Art noch origineller iſt nach⸗ 
ſtehende Compoſition, welche ſogar patentirt 
wurde. 

1. Es wird 1kg Jod gelöſt in 2 xg Alkohol 
Ce zugefügt 20 ke mineraliſche oder begetabiliſche 

ohle. 

2. Es werden 9 kg Carbolſäure mit 76 kg 
Eiſenoxyd gemiſcht und dann die Compoſitionen 
1 und 2 durch Verreiben des zur Bildung einer 
ſtreichbaren Maſſe erforderlichen Menge von Lein⸗ 
ölfirniß gemiſcht. In Berührung mit dem Meer⸗ 
waſſer wird dieſe Compoſition binnen kurzer Zeit 
alles in ihr enthaltene Jod und die Carbolſäure 
an das Waſſer abgeben; das Zurückbleibende 
wird demnach ein aus Leinölfirniß, Eiſenoxyd 
und Kohle beſtehender Anſtrich ſein. 

Schutzanſtrich für Schiffe nach Schnittger. 
Es werden 10 Th. Copalharz der trockenen De⸗ 
ſtillation unterworfen, bis 20%, Deſtillations⸗ 
producte erhalten werden. Der Reſt des Copals 
wird in 90% igem Spiritus gelöſt und die Löſung 
filtrirt. Außerdem bereitet man noch folgende 
Löſungen: 


2 Th. Alos gelöſt in 4 Th. 900% igen Spiritus 
2 Campher⸗ 4 > > 
2 > Beh Sen 495 > ` 
5 „ Colophonium >» 3 » > > 


Dieſe vier Löſungen werden mit der Copal⸗ 
löſung gemiſcht und 33 Th. der Miſchung ver⸗ 
rührt mit: 


28 Th. Caput mortuum, 

8 Leinöl, 

3 „* Ricinusöl, 
10 > . rothes Queckſilberoxyd, 
5 > kryſtalliſirte Carbolſäure. 


Welche Wirkung der Alobauszug und der 
Campher in der Miſchung haben ſollen, läßt ſich 
chemiſch nicht begründen; wahrſcheinlich ſollen ſie 
durch ihren Geſchmack und Geruch die Anſiedelung 
der Seethiere verhüten; Queckſilberoryd und 
Carbolſäure ſollen offenbar jene Seethiere, welche 
ſich dennoch feſtſetzen, vergiften. Man braucht 
übrigens nur den Preis des Copals, Camphers 
und des rothen Queckſilberoxydes in Erwägung 
zu ziehen, um zu erkennen, daß dieſer Anſtrich 
ſchon der Koſten ſeiner Darſtellung wegen nicht 
wohl angewendet werden kann. 

Anſtrich für eiſerne Schiffe. Ein Anſtrich, 
welcher auf Schiffen in vorzüglicher Weiſe haftet 
und dabei auch zu dem für ſolche Zwecke erforder⸗ 
lichen billigen Preiſe dargeſtellt werden kann, 
wird auf folgende Art bereitet: 


600 Kg. . ſyriſches Asphalt, 

500 „ gekochtes Leinöl, 

600 -. Graphit, 

120 » . Kupfer⸗ oder Eiſenarſenat. 
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Man erhitzt in einem Keſſel von ſolcher Größe, 
daß er die Geſammtmenge aller Stoffe aufzu⸗ 
nehmen vermag, zuerſt das Leinöl und löſt in 
dieſem das Asphalt unter beſtändigem Rühren 
auf. In die heiße Maſſe wird das auf das feinſte 
gepulverte Arſenpräparat und der Graphit ein⸗ 
gerührt. Um eine mit dem Pinſel ſtreichbare 
Maſſe zu erhalten, fügt man der heißen Maſſe 
allmählich (bis zu 600 kg) Steinkohlentheeröl zu 
und verwendet ſie im heißen Zuſtande zum An⸗ 
ſtriche. 

Wenn man das Kupfer⸗ oder Eiſenarſeniat 
wegläßt — dasſelbe ſoll nur durch ſeine Giſtig⸗ 
keit dem Anſetzen von Seethieren entgegenwirken — 
läßt ſich dieſe Anſtrichmaſſe auch als vorzüglicher, 
das Roſten verhindernder Anſtrich für Eiſendächer 
u. ſ. w. verwenden. 


Sep, Schutzanſtrich. Nach A. Buecher 
(D. R. P. Nr. 77344) werden Leimtafeln in 
Stücke zerſchlagen und 48 Stunden in einer 30% igen 
Löſung von reinem, kohlenſaurem Kalium auf⸗ 
geweicht. Die entſtandene Leimgallerte wird dann 
aus dem Bade ausgenommen und an der Luft 
abtrocknen gelaſſen. Hierauf wird die Maſſe auf 
dem Waſſerbade verflüſſigt, zur dickflüſſigen Con⸗ 
ſiſtenz eingedampft und weiter in einem Luftbade 
bei einer Temperatur von 115—120% jo lange 
erhitzt, bis ſich die Maſſe kugelförmig aufbläht. 
Nach dem Erkalten kann nun die Maſſe geſtoßen 
und zu feinſtem Pulver zerrieben werden. Dieſes 
alkaliſche Glutinpulver wird nun, wie in Patent 
Nr. 72320, mit Zink und Calciumcarbonat ge⸗ 
miſcht (1:1) und die Maſſe kurze Zeit vorher, ehe 
ſie gebraucht werden ſoll, mit heißem Waſſer an⸗ 
gerührt. Die mit Waſſer verſetzte Miſchung läßt 
man 10—15 Minuten lang ruhig ſtehen, nach 
welcher Zeit die Anſtrichmaſſe ihre richtige Be⸗ 
ſchaffenheit erhält. Der Anſtrich trocknet ſchnell 
und erhärtet in wenigen Stunden, ſo daß er auf 
mechaniſche Weiſe nur ſehr ſchwer wieder entfernt 
werden kann. Durch einen Ueberanſtrich mit Firniß 
oder Oelfarbe wird dann der Roſtſchutz zu einem 
waſſerbeſtändigen, daher dauernden. 


Bof. Schutz von Metallen gegen Roſt. 
Nach dem von B. Politzer angegebenen Ver⸗ 
fahren wird der Metallgegenſtand ſorgfältig ge⸗ 
glättet und entweder durch Eintauchen oder durch 
Beſtreichen ganz mit einer dünnen Schichte eines 
trocknenden Oeles überzogen. (Als trocknende Oele 
ſind hier ſolche zu verſtehen, welche, in dünnen 
Schichten der Luft dargeboten, innerhalb einer 
gewiſſen Zeit (1I—4 Tage) immer dickflüſſiger 
werden und in eine harzartige Maſſe übergehen. 
Leinöl, Hanföl, Kürbiskernöl, Nußöl, Baumwoll⸗ 
ſamenöl u. ſ. w. gehören zu den trocknenden Oelen 
dieſer Art.) Nachdem der Oelüberzug auf den 
Metallgegenſtänden trocken geworden iſt, werden 
dieſelben in einer geeigneten Vorrichtung (Muffel) 
auf eine Temperatur von 200400 C. durch 
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½—1 Stunde erhitzt, wodurch der Oelüberzug in 
eine harte, ſpiegelglänzende Maſſe übergeht, die 
elaſtiſch iſt und feſt anhaftet. Das hier beſchriebene 
Verfahren iſt ein ſehr empfehlenswerthes, indem 
es thatſächlich die Metalloberflächen ſehr lange 
gegen Roſt ſchützt. Noch ſchöner fallen die Ueber⸗ 
züge aus, wenn man das trocknende Oel mit 
510% eines feinen fetten Bernſtein⸗ oder Copal⸗ 
lackes verſetzt. Gegen atmoſphäriſche Einflüſſe 
ſowie gegen ſchwache Säuren find dieſe Weber: 
züge ſehr widerſtandsfähig; ſie dürfen aber nicht 
mit alkaliſchen Flüſſigkeiten, wie Aetz- oder Soda⸗ 
lauge oder Seife, behandelt werden, indem ſie 
hierdurch ziemlich raſch zerſtört werden. 


Noſt. Schutz von Eiſen vor Roſt. Nach 
Dr. Deninger. Der Schutz erfolgt durch eine 
die Oxydation verhindernde Schichte, die auf 
und mit dem Eiſen erzeugt wird, daher mit dem⸗ 
ſelben chemiſch verbunden iſt; behandelt man 
metalliſches Eiſen mit einer Löſung von Ferro⸗ 
cyanwaſſerſtofffäure, jo überzieht es ſich mit einer 
dünnen, homogenen, in Waſſer unlöslichen Schichte 
von Ferrocyanürcyanid (Berlinerblau). Wenn 
die Praxis ergiebt, daß dieſe Schichte wirklich an 
Luft und Licht unzerſetzlich iſt, ſo wird dieſes 
Verfahren entſchieden großen Werth haben. Bis 
heute iſt folgendes Verfahren dasjenige, welches 
ſich am beſten bewährt hat: Man miſcht die alko⸗ 
holiſche Löſung von Ferrocyanwaſſerſtoffſäure 
unter Zuſatz von etwas Terpentinöl oder Benzol 
mit Leinölfirniß und erhält jo eine ſehr gleich: 
mäßige Emulſion, die ſich vorzüglich verſtreichen 
läßt; der Leinölfirniß bildet nach dem Verdunſten 
des Spiritus eine ſchützende Hülle über das Ber⸗ 
linerblau, das ſich auf dem Eiſen niederſchlägt. 
— Weitere Vorbereitungen ſind dafür nicht nöthig, 
SE daß man etwaige dicke Roſtſchichten ent⸗ 
ernt. 


Noſt, gegen. Eine geſchmolzene Miſchung von 
55 echtem, gebleichtem Wachs und 1 Lanolin (waſſer⸗ 
frei) wird innig verrührt. Mit dieſer Maſſe werden 
die Metalle in dünner Schichte überzogen. Will 
man das Mittel flüſſig beſitzen, ſo löſt man es 
in Terpentinöl auf. 

Boft. Reinigen verroſteter Gegenſtände. 
Man beſtreicht ſie mit einer concentrirten Löſung 
von Natriumpentaſulfid oder legt ſie in dieſelbe, 
bis beim Abbürſten das Metall rein erſcheint; das 
Fett muß vorher durch Natronlauge entfernt 
werden. 

Botten, Mittel gegen die Roſtbildung — 
ſogenannte Roſtſchutzmittel. Da die einmal auf 
der Oberfläche von Eiſen begonnene Roſtbildung 
immer fortſchreitet und, wie erwähnt, ſchließlich 
die ganze Eiſenmaſſe in Roſt verwandeln würde, 
muß man eiſerne Gegenſtände, welche der Ein⸗ 
wirkung der Atmoſphärilien bleibend ausgeſetzt 
werden, unbedingt mit einem Ueberzuge verſehen, 
welcher das Eintreten des Roſtes überhaupt un⸗ 
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möglich macht. Da aber dieſe ſchützenden Ueber⸗ 
züge ſelbſt auch gegen die Einwirkung der Atmo⸗ 
ſphärilien nicht unempfindlich ſind, ſondern all⸗ 
mählich an gewiſſen Stellen zerſtört werden, ſo 
wird an dieſen Stellen, an welchen das Eiſen 
dann frei liegt, alsbald die Roſtbildung beginnen 
und ſich dann auch unter den unverſehrten Theilen 
der Schutzſchichte fortpflanzen. Um dieſes zu ver? 
hüten, iſt es demnach nothwendig, einerſeits ein 
Roſtſchutzmittel in Anwendung zu bringen, welches 
für ſich ſelbſt der Einwirkung der Atmoſphärilien 
Widerſtand bietet, und andererſeits den ganzen 
Ueberzug in gewiſſen Zeitabſchnitten zu erneuern, 
damit alle von demſelben entblößten Eiſentheile 
ſicher wieder mit dem Ueberzuge verſehen werden. 

Mit Rückſicht auf die Wichtigkeit des Gegen⸗ 
ſtandes ſelbſt iſt es wohl begreiflich, daß ſich 
ſehr viele Chemiker und Techniker damit beſchäf⸗ 
tigt haben, Compoſitionen herzuſtellen, welche 
ihrer Aufgabe, das Eiſen ſo lange als nur 
möglich gegen Roſt zu ſchützen, vollkommen ent 
ſprechen. Wenn wir das Ueberziehen des Eiſens 
mit edlen Metallen ausnehmen, was ſelbſtver⸗ 
ſtändlich des Koſtenpunktes wegen außer Frage 
ſteht, bleibt uns eigentlich nur ein einziger Ueber⸗ 
zug, welcher thatſächlich Eiſen, welches nicht durch 
Reiben abgenützt wird, bleibend gegen das Roſten 
zu ſchützen im Stande wäre: nämlich das Ver⸗ 
nickeln auf galvaniſchem Wege oder durch Plat⸗ 
tirung. 

Leider kommt aber auch das Vernickeln ſelbſt 
noch ſo hoch zu ſtehen, daß man es nur dazu 
anwendet, kleinere Gegenſtände aus Eiſen und 
Stahl oder gewiſſe feine Maſchinen gegen Roſt 
zu ſchützen; die Koſten, welche das Vernickeln 
einer ganzen großen Eiſenconſtruction, z. B. aller 
Theile einer eiſernen Brücke, verurſachen würde, 
wären ſo bedeutende, daß ſie gegenwärtig wohl 
Niemand aufwenden wollte. — Dem wäre freilich 
entgegenzuhalten, daß das oftmalige Wiederholen 
des Auftragens eines anderen Körpers als Mittel 
gegen das Roſten nach einer gewiſſen Zeit Aus⸗ 
lagen verurſachen wird, welche die Koſten der 
einmaligen Vernickelung um ein Bedeutendes über⸗ 
ſteigen. 

Um Eiſen gegen Roſt zu ſchützen, giebt es ſonach 
nur ein Mittel, welches praktiſch verwendbar iſt, 
und beſteht dasſelbe darin, auf dem Eiſen einen 
Ueberzug anzubringen, welcher den Zutritt der 
Luft und des Waſſers zu dem Eiſen ſelbſt un⸗ 
möglich macht. Da durch einen ſolchen Ueberzug 
die Bedingungen der Roſtbildung vollſtändig aus⸗ 
geſchloſſen ſind, kann das Roſten ſo lange nicht 
eintreten, ſo lange der Ueberzug vollkommen un⸗ 
beſchädigt bleibt. — Es iſt dem Anſcheine nach mit 
keinen beſonderen Schwierigkeiten verbunden, einen 
Anſtrich, welcher dieſen Bedingungen entſpricht, 
herzuſtellen; jedoch beweiſen ſchon die Unzahl von 
Vorſchriften, welche in dieſer Richtung bekannt 
gemacht wurden, und die zahlreichen Patente, 
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welche für Roſtſchutzmittel genommen wurden, 
daß die Sache durchaus nicht ſo einfach iſt, als 
ſie auf den erſten Blick zu ſein ſcheint. 

Das Eiſen gehört bekanntlich zu jenen Körpern, 
welche ſich in Folge von Temperaturänderungen 
ungemein ſtark ausdehnen und zuſammenziehen. 
Wenn man erwägt, daß z. B. Eiſengegenſtände 
in dem continentalen Klima von Mitteleuropa im 
Sommer durch directe Sonnenſtrahlen auf mehr 
als 500 C, erwärmt werden und im Winter bis 
auf — 200 C. erkalten können, To ergiebt ſich ein 
Wärmeunterſchied von mehr als 70 C. Die Aus⸗ 
dehnung und Zuſammenziehung eines eiſernen 
Gegenſtandes von größeren Ausmaßen, z. B. 
eines Brückenträgers, iſt demnach alljährlich eine 
ſehr bedeutende. 

Damit nun ein als Schutzmittel gegen das 
Roſten auf dem Eiſen befeſtigter Körper wirklich 
ſeinen Zweck erfüllt, muß er von ſolcher Be⸗ 
ſchaffenheit ſein, daß er der Ausdehnung und Zu⸗ 
ſammenziehung des Eiſens folgen kann, ohne 
riſſig zu werden oder Sprünge zu bekommen; er 
muß alſo von zäh⸗elaſtiſcher Beſchaffenheit ſein 
und ſie dauernd beibehalten. Sobald in dem 
Ueberzuge auch nur mikroſkopiſch wahrnehmbare 
Riſſe entſtehen, hört der Ueberzug auf, als Roſt⸗ 
ſchutzmittel zu wirken. Die durch Haarriſſe abge⸗ 
grenzten Theile des Ueberzuges fangen nämlich 
bald an, ſich ſtark zuſammenzuziehen und werden 
hierdurch die Riſſe zwiſchen den einzelnen Theilen 
bald ſo groß, daß Roſtbildung beginnen kann. 


Wie aus den eben gemachten Angaben hervorgeht, 


ſetzt ſich aber die einmal begonnene Roſtbildung 
unaufhörlich fort und würden durch das beim 
Roſten ſich bildende Eiſenoxydhydrat, welches ein 
großes Volumen einnimmt, bald größere Flächen 
des Schutzmittels losgelöſt werden. 

Wir kennen mehrere Körper, welchen die für ein 
Roſtſchutzmittel nothwendigen zäh⸗elaſtiſchen Be⸗ 
ſchaffenheit in hohem Grade zukommt, und welche 
daher für dieſen Zweck beſonders geeignet ſind, 
aber keiner dieſer Körper iſt von ſolcher Beſchaffen⸗ 
heit, daß er für immer frei von Riſſen bleiben 
würde. Es erſcheint daher bei ſolchen Eiſengegen⸗ 
ſtänden, welche unbedingt gegen das Roſten ge⸗ 
ſchützt werden müſſen, nothwendig, den Ueberzug 
von Zeit zu Zeit zu erneuern, ſchon vorhandene 
riſſige Stellen neu zu verſchließen oder noch beſſ er 
das Riſſigwerden ganz zu verhüten. 

Bolten. Schutz gegen das Roſten durch 
das ſogenannte Inoxydiren. Der ſicherſte Schutz 
gegen das Roſten des Eiſens an der Luft beſteht 
darin, auf der Oberfläche des blanken Eiſens 
eine zuſammenhängende, ſehr dünne Schichte von 
Eiſenoxyd hervorzubringen, welche ſehr feſt ans 
haftet und, da ſie ſelbſt an der Luft unveränder⸗ 
lich iſt, das unter ihr liegende Eiſen gegen Ver⸗ 
änderung ſchützt. 

Man hat die Verfahren, welche auf die Bildung 
einer ſolchen bleibenden Roſtſchichte abzielen, als 
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Inoxydationsverfahren bezeichnet, und werden die⸗ 
ſelben, wenn ſie einmal in genügender Weiſe aus⸗ 
gebildet ſind, für die Induſtrie großen Werth be⸗ 
ſitzen. Eine Oxydſchichte läßt po auf Eiſen bilden, 
wenn man dasſelbe in blankem Zuſtande in helle 
Gluth verſetzt und auf das Eiſen überhitzten 
Waſſerdampf ſtrömen läßt. Das Waſſer wird 
hierbei zerſetzt und entſteht auf dem Eiſen ein 
kryſtalliniſcher Ueberzug, welcher je nach der Dauer 
der Einwirkung des Dampfes aus Eiſenoxydul⸗ 
oxyd, aus einem Gemenge von Eiſenoxyduloxyd 
mit Eifenoryd, oder auch ganz aus Eiſenoxyd br: 
ſteht. 

Ein anderes Inoxydationsverfahren mm fol⸗ 
gendes: Man ſetzt die auf einem 35 m langen 
eiſernen Schlitten liegenden Gegenſtände in einen 
eigenen Flammofen bei 600-7000 C. durch 
15 Minuten der Einwirkung orhdirend und dann 
durch 20 Minuten der Einwirkung rebucirend 
wirkender Generatorgaſe aus; die jo inoxydirten 
Stücke zeigen nach dem Abkühlen einen gleich⸗ 
mäßigen ſchieferblauen Farbenton und können ver⸗ 
ziert und emaillirt werden; bei letzterem iſt das 
ſonſt nöthige Beizen mit Fett überflüſſig und das 
Email hält deshalb ausgezeichnet. 

Herſtellung eines ziemlich widerſtandsfähigen 
bronzefarbigen Ueberzuges: Die Gegenſtände 
werden blank geputzt und entfettet und hierauf durch 
2-5 Minuten den Dämpfen eines erhitzten Ge⸗ 
miſches von gleichen Theilen concentrirter Salz⸗ 
ſäure und Salpeterſäure ausgeſetzt, bis die Bronze⸗ 
farbe ſich zeigt, hierauf mit Vaſelin eingerieben 
und nochmals ſo lange erhitzt, bis das Vaſelin 
ſich zu zerſetzen beginnt, und dann nach dem Ab⸗ 
kühlen mit Vaſelin gut eingerieben. Läßt man 
die Dämpfe eines Gemiſches von concentrirter 


Salz⸗ und Salpeterſäure auf die Gegenſtände 


einwirken, ſo wird die Färbung lichtrothbraun; 
hat man den beiden Säuren noch Eſſigſäure zu⸗ 
gefügt, ſo erhält man bronzegelbe Ueberzüge. 
Das ſogenannte Inoxydirungs verfahren von 
Ward beſteht eigentlich in einer Art von Emailli⸗ 
rung. Man überzieht die Gegenſtände mit einer 
tiejelfauren Maſſe, indem mon De entweder in die⸗ 
ſelbe taucht oder dieſe mittelſt Bürſte aufträgt; 
nachdem dieſer Ueberzug getrocknet, werden die 
Sachen entſprechend erhitzt, wodurch der Ueberzug 
wieder flüſſig wird, ſich in die Poren des Me⸗ 


talles einſaugt und nach dem Erkalten eine dichte, 


gleichmäßig mattſchwarze, gut haltende Decke 
bildet. (Indem man der kieſelſauren Maſſe Glas⸗ 
farbſtoffe zuſetzt, laſſen ſich auch desoxydirte Flächen 
erzielen.) 

Das Verfahren Emaille de fer contre-oxydé- 
(billiger Schutz für Eiſenröhren). Die Glaſurmaſſe 
hat nachſtehende Zufammenfegung: 130 gepul⸗ 
vertes Kryſtallglas, 20°5 Soda, 12 Borſäure, ſorg⸗ 
fältig gemiſcht, in Tiegeln zuſammengeſchmolzen, 
die Glasmaſſe abgeſchreckt und durch Stampfen und 
Mahlen in ein feines Pulver verwandelt, das 
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man, nachdem man die Gegenſtände durch Beizen 
gereinigt, getrocknet und mit einer ſehr dünnen 
Löſung von Gummi arabicum oder einem anderen 
Klebemittel beſtrichen hat, mittelſt eines Siebes 
darüber ausſtreut, hierauf in einem Raum von 
über 160° C. getrocknet und bis zur dunklen Roth⸗ 
gluth erhitzt. 


Böften von Erzen. Das ſogenannte Röſten 
von Mineralien beſteht in einem Glühen derſelben 
in Oefen, in welchen reichlicher Luftzutritt ſtatt⸗ 
findet. Je nach der Beſchaffenheit der Erze finden 
verſchiedene Vorgänge beim Röſten ſtatt. Erze, 
welche aus niederen Oxydationsſtufen von Metallen 
beſtehen, werden in die höhere Oxydationsſtufe 
übergeführt. Spatheiſenſtein iſt kohlenſaures Eiſen⸗ 
oxydul; beim Röſten wird letzteres in Eiſenoxyd 
verwandelt. Aus Mineralien, welche Schwefel 
und Arſen enthalten, wird der Schwefel in Form 
von Schwefeldioryd, das Arſen in Form von 
Arſentrioxyd verflüchtigt; die zurückbleibenden 
Metallverbindungen ſind ärmer an Schwefel und 
Arſen, als die urſprünglichen Mineralien. Bis⸗ 
weilen gehen ſolche Erze durch das Röſten zum 
Theile in ſchwefelſaure und arſenſaure Salze über. 
Das Röſten iſt bei vielen metallurgiſchen Pro⸗ 
ceſſen eine höchſt wichtige, vorbereitende Ope⸗ 
ration. 


Boftkitte, ſ. Kitte. 


Noſtſchutzmittel Gummiöle. Man unter 
wirft die rohen Oele, die man bei der trockenen 
Deſtillation von Brownöl, Torf oder anderen 
erdigen Subſtanzen erhält, einer weiteren De⸗ 
ſtillation, ſättigt dünn gerollten Kautſchuk in 
ſchmale Streifen geſchnitten mit der vierfachen 
Menge dieſes Oeles, läßt durch acht Tage 
ſtehen und behandelt dann mit Vulcanöl oder 
dergleichen, bis ſich eine ganz gleichförmige klare 
Subſtanz gebildet hat. — Trägt man dieſes 
»Gummiöl« in möglichſt dünner Schichte auf 
Metallflächen auf und trocknet langſam, ſo ent⸗ 
ſteht ein Häutchen, welches allen Arten atmo⸗ 
ſphäriſcher Einflüſſe widerſteht. 

Die »Rust preventive Composition“ von 
Jones & Co., Sheffield, dem Roſten vorbeugende 
Compoſition«, beſteht aus Wachs, Fett, Terpentin 
und geringen Mengen Eiſenoxyd. 


Noſtſchutzmittel für Werkzeuge. Man ſchmilzt 
1k g Speck aus und ſetzt dieſem 30 g Campher 
zu; ſchöpft den auf dem Fette ſchwimmenden 
Schaum ab und fügt etwas Graphit zu, um der 
Miſchung eine ſtahlartige Farbe zu verleihen. Mit 
dieſem Mittel beſtreicht man die betreffenden Werk⸗ 
zeuge, die aber vorher ſorgfältig gereinigt werden 
müſſen, läßt dieſelben dann 24 Stunden liegen, 
worauf man ſie mit einem weichen Lappen wieder 
abwiſcht. 


Rothbleierz, Krokoit, Kallochrom, Mineral, 


beſtehend aus 63:2 Blei mit Chrom und Sauer⸗ 


Röſten — Rothguß. 


Doft, hat 6 ſpecifiſches Gewicht, 25—3 Härte, 
hyacinth⸗ bis morgenrothe Farbe mit pomeranzen⸗ 
gelbem Strich, diamantartigen Glasglanz und 
kryſtalliſirt in durchſcheinenden, monoklinen Kry⸗ 
ſtallen; es verkniſtert vor dem Löthrohr, giebt mit 
Soda auf Kohle ein Bleikorn mit Bleibeſchlag 
mit Borax eine ſmaragdgrüne Perle, mit Salz⸗ 
ſäure eine grüne Löſung, wobei Chlorblei aus⸗ 
geſchieden wird. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: 
Blei, Productionsſtätten.) 


BRotheifenftein, Mineral, mit den Abarten 
Eiſenglanz, Eifenoolith ꝛc., dient als Polir- und 
Schleifmittel für Metalle; zu dieſem Zwecke muß 
er zerkleinert werden; die Zerkleinerung erfolgt in 
Pochwerken, dann auf Naßmühlen, wonach er 
durch Schlämmen weiter verfeinert wird. Nach 
dem Schlämmen wird er an der Luft getrocknet 
und nochmals gemahlen oder geſtampft, worauf 
er in Verwendung genommen werden kann. 

An einzelnen Stellen finden ſich auch Ablage⸗ 
rungen von durch Verwitterung ſchon — oft ſehr 
fein — pulveriſirtem Rotheiſenſtein, welche hie 
und da ſehr rein, meiſt aber mit Thon, Kalk, 
Sand verunreinigt ſind; im erſteren Falle kann 
der Röthel ohne weitere Vorbereitung als Schleif⸗ 
mittel verwendet werden; Beimengungen von Kalk 
und Thon beeinträchtigen, wenn ſie ſich pulveri⸗ 
ſiren laſſen, den Werth des Röthels nicht, wohl 
aber Quarzſand, der ſich nur ſchwer pulveriſiren 
läßt; in dieſem Falle muß der Röthel durch 
Schlämmen vom Sande befreit werden, wodurch 
das Product eventuell unverhältnißmäßig ver⸗ 
theuert werden kann. 

Notheiſenſtein, ſ. Eiſen, Vorkommen. 

Böthel, ſ. Rotheiſenſtein. 

Nothguß oder Nothmeſſing. Die häufiger 
unter dem erſteren als unter dem letzteren Namen 
bekannten Legirungen können als Meſſing ange⸗ 
ſehen werden, in welchem das Verhältniß zwiſchen 
Kupfer und Zink ſo geſtellt iſt, daß die reingelbe 
Farbe, welche dem eigentlichen Meſſing eigen iſt, 
ſich immer mehr durch das Orangerothe in das 
Kupferrothe neigt. In dem Maße, in welchem 
der Kupfergehalt des Meſſings zunimmt, ändert 
ſich nämlich die Farbe der Legirung und nähern 
ſich die Eigenſchaften derſelben auch in Bezug auf 
Dehnbarkeit, Feſtigkeit und Zähigkeit jenen des 
reinen Kupfers. Man bezeichnet Legirungen, welche 
dieſe Färbung deutlich zeigen, als Rothguß. Wegen 
der hübſchen rothen Farbe des Rothguſſes, welche 
das Ueberziehen mit Gold ſehr erleichtert, indem 
man nur eine geringe Menge von Gold anzu⸗ 
wenden braucht, um ſehr ſchön ausſehende Pro- 
ducte zu erzielen, wendet man die hierher gehörigen 
Compoſitionen hauptſächlich dort an, wo es ſich 


darum handelt, die Waaren in vergoldetem Zus 


ſtande in den Handel zu bringen. 
Der Rothguß beſitzt ſelbſt für ſich allein eine 
Farbe, welche dem Auge angenehmer iſt als jene 


Röſten — Rothguß. 


Rothkupfererz — Rubidium. 


des Meſſings, und wendet man daher dieſe 
Miſchungen auch häufig in ſolchen Fällen an 
Stelle des Meſſings an, in denen es nicht auf 
die Härte und Feſtigteit ankommt; Thürklinken, 
Vorhangträger und ähnliche Gegenſtände laſſen 
ſich ſehr ſchön aus Rothguß anfertigen, haben 
aber den Meſſinggegenſtänden gegenüber einen 
durch den hohen Kupfergehalt bedingten Nachtheil; 
ſie werden nämlich an der Luft, namentlich wenn 
dieſelbe Spuren von Schwefelverbindungen ent⸗ 
hält, was in Räumen, in welchen mit Steinkohle 
geheizt und mit Leuchtgas beleuchtet wird, faſt 
immer der Fall iſt, leicht braun, ſelbſt ſchwarz. 
Man kann aber dieſem Uebelſtande dadurch mit 
vielem Erfolge begegnen, daß man die Gegen- 
ſtände mit einem weichen Leder, welches mit Wachs 
oder weichem Paraffin beſtrichen iſt, abreibt, die 
ungemein dünne Schichte der genannten Körper, 
welche auf dem Metalle zurückbleibt, ſchützt das⸗ 
ſelbe durch lange Zeit gegen die Einwirkung der 
Schwefelverbindungen. Schwarz gewordener Roth⸗ 
guß läßt ſich zwar ſehr ſchön mit Oelſäure blank 
putzen; wenn man ihn aber nachher nicht mit 
Natronlauge abreibt und ſchließlich mit Waſſer 
ſpült, ſo entſtehen in allen Vertiefungen (Gravi⸗ 
rungen u. ſ. w.) bald grüne Maſſen von ölſaurem 
Kupfer, welche nur ſchwierig zu entfernen ſind. 

Der Kupfergehalt der zu Rothguß gehörigen 
Legirungen iſt ſehr verſchieden groß und wechſelt 
beiläufig von 80— 880%; manche Rothgußſorten 
enthalten auch noch kleine Mengen von Zinn oder 
Blei, oder beide, je nach dem Zwecke, für welchen 
die Legirungen beſtimmt ſind. 

Die Darſtellung der Rothgußlegirungen findet 
genau in derſelben Weiſe ſtatt wie jene der 
Meſſinglegirungen, und verweiſen wir hierüber 
auf den Artikel: Meſſing, Darſtellung des Meſſings. 

Rothgußmetall, welches zur Fabrikation von 
falſchem Schmuck beſtimmt iſt, muß große Dehn⸗ 
barkeit beſitzen, da es zu ſehr dünnem und leicht 
zu ſtanzendem Blech gewalzt werden muß. Die 
Benennung Rothguß iſt als Allgemeinbezeichnung 
für die hierher gehörigen Legirungen anzuſehen; ſie 
wird aber vielfach durch andere erſetzt; die nach⸗ 
ſtehend genannten Legirungen gehören ſämmtlich in 
die Kategorie des Rothguſſes: Tombak, Oreide, 
Similor, Tallois (Talmi), Mannheimer Gold, 
Pinchbut, Metal Tissier, Metal Tournay u. ſ. w. 
(Ueber die hier genannten Legirungen ſ. bei den 
betreffenden Schlagworten.) 

Nothkupfererz, Cuprit, Kupferroth, Mi⸗ 
neral, beſteht aus 888 Kupfer und 11˙2 Sauer⸗ 
ſtoff und kommt theils in teſſeralen Kryſtallen, 
theils derb, kryſtalliniſch körnig, dicht und erdig 
vor; das ſpecifiſche Gewicht iſt gleich 576, die 
Härte 3:5, die Farbe cochenilleroth, ins Bleigraue 
und Ziegelrothe ſpielend, mit bräunlichrothem 
Striche und metallähnlichem Demantglanze, durch⸗ 
ſcheinend bis undurchſichtig; mit Brauneiſenſtein 
gemengt giebt es ſogenanntes Ziegelerz oder 
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Kupferpecherz; es findet ſich in Südauſtralien 
(Barra⸗, Wallaroo und Moonta⸗Mine), Sibirien, 
Peru, Spanien, Nordamerika ꝛc., ſowie haarförmig 
als ſogenannte Kupferblüthe namentlich in Rhein⸗ 
breitenbach, Cornwall, Moldawa. 


Nothmeſſing, ſ. Meſſing. 
Nothnickelkies, ſ. Kupfernickel. 


Rothſpießglanzerz, Antimonblende, Pyro⸗ 
ſtibit (röp, Feuer, riß, Antimon), ein Antimonerz, 
beſteht aus 7532 Antimon, 17˙75 Schwefel, 4˙93 
Sauerſtoff; bildet nadel- bis haarförmige, jedenfalls 
monokline, in Büſcheln beiſammenſſtehende Kryſtalle, 
oder derb eingeſprengte, radial faſerige Maſſen; 
hat 45—4˙6 ſpecifiſches Gewicht, 1—1˙5 Härte, 
tirſchrothe Farbe und Diamantglanz, iſt ſchwach 
durchſcheinend und nach einer Längenrichtung voll⸗ 
kommen ſpaltbar; vor dem Löthrohr ſchmilzt und 
verflüchtigt es, ſetzt auf Kohle einen Antimon⸗ 
beſchlag ab und wird von Kalilauge unter Gelb⸗ 
färbung gelöſt. . 

(Ueber Fundorte des Rothſpießglanzerzes ſ. Anti⸗ 
mon, Productionsſtätten.) 


Nothzinkerz, Zinkit iſt Zinkoxyd mit 80·13 Zink; 
das Mineral hält meiſt mehr oder weniger Man⸗ 
ganoryd, Franklinit oder Magneteiſen beigemengt 
und kommt hexagonal kryſtalliſirt, kryſtalliniſch 
oder derb vor, hat 5˙4— 575 ſpecifiſches Gewicht, 
4—45 Härte, blut⸗ bis hyacinthrothe Farbe, 
pommeranzengelben Strich, Demantglanz; es iſt 
in Säure löslich und vor dem Löthrohr unſchmelz⸗ 
bar. Es findet ſich in der Landſchaft Suſſex im 
Staate New⸗Jerſey. 


Rotten stone, j. Moderſtein. 


Nubidium, Metall, chemiſches Zeichen Rb. 
Dieſes Metall wurde 1860 gleichzeitig mit dem 
Cäſium von Bunſen und Kirchhof auf ſpectral⸗ 
analytiſchem Wege in der Mutterlauge der Dürck⸗ 
heimer Saline entdeckt. 


Nubidium. Vorkommen. Das Rubidium iſt 
ein ziemlich weit verbreitetes Metall, das aber immer 
nur in Spuren, theils allein, theils mit Cäſium, 
häufig von Kalium, Natrium oder Lithium begleitet, 
vorkommt. Allein findet man es im Mineralwaſſer 
von Hall in Oberöſterreich, in der Soole von 
Villefranche, im Baſalt von Annerod bei Gießen, 
im Carnallit von Kalusz, in den Borſäurefuma⸗ 
rolen Toscanas, in Seepflanzen, ſowie in auf 
Metaphyr und Baſalt wachſenden Landpflanzen 
in der Potaſche aus Rübenmelaſſe, in Salpeter⸗ 
mutterlaugen, welche von der Verarbeitung der 
Rübenpotaſche und der Carnallitpotaſche herrührende. 
In Begleitung von Cäſium findet ſich Rubidium 
in Soolen und nicht alkaliſchen heißen Mineral⸗ 
wäſſern (Dürckheim, Auſſee, Baden-Baden, Hom⸗ 
burg, Nauheim, Münſter, Vichy, Kreuznach, Soden, 
Wiesbaden 2c.), dann in verſchiedenen Mineralien 
und Gebirgsarten, jo im Lepidolith von NoZena 
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in Mähren, Petalit von Utos, Carnallit von Staß⸗ 
furt, Lepidolith von Hebron (Nordamerika), Kali⸗ 
alaun der Inſel Vulkano de. 

Das Rubidium, ſo genannt weil ſein Spectrum 
durch rothe Linien ausgezeichnet iſt, zeigt in ſeinen 
phyſikaliſchen Eigenſchaften und chemiſchen Ver⸗ 
halten Uebereinſtimmung mit den Alkalimetallen, 
das ſpecifiſche Gewicht des ſilberweißen Metalles 
iſt 1.52; das Metall iſt ſchon bei — 10 C. weich 
wie Wachs und entzündet ſich an der Luft von 
ſelbſt. Es iſt bis nun ohne jede techniſche An⸗ 
wendung. 


Nubidium. Darſtellung und Eigen⸗ 
ſchaften. Man erhält das Rubidium durch Ver⸗ 
kohlung des ſauren weinſauren Oxydes und De 
ſtilliren der Maſſe aus einer eiſernen Flaſche in 
Geſtalt eines blauen, ſtark ins Grüne gehenden 
Dampfes; dieſer verdichtet ſich in Steinöl zu einem 
Metall von glänzend ſilberweißer Farbe mit 
ſchwachem Stich ins Gelbliche. Dasſelbe hat 1:52 
ſpecifiſches Gewicht, ſchmilzt bei 38˙5% C. und iſt 
bei — 10%5C. wachsartig weich; es verbrennt auf 
Waſſer mit violetter Flamme, verbindet ſich mit 
Schwefel, Chlor, Jod, Brom und Arſen unter 
Feuererſcheinung und giebt mit Schwefel Sulfide, 
mit Queckſilber ein Amalgam. 


Nubinblende, ſ. Rothgültigerz. 
Nundmaſchine, ſ. Blechbearbeitung. 


Nuolz, ſ. auch Legirungen von Kupfer, Zink 
und Nickel. 


Buols-Fontenay’s Tegirung beſteht aus 
33 Th. Silber, 25—30 Th. Nickel, 37—42 Th. 
Kupfer. Es iſt dies eine jener im Ausſehen dem 
Silber gleichkommenden Legirungen, welche auch 
als »Drittelſilber⸗ (Tiers-argent) bezeichnet wird, 
weil ſie gewöhnlich zu einem Drittel des Geſammt⸗ 
gewichtes aus Silber beſteht. Sie iſt zur Anferti⸗ 
gung von Tafelgeräth ſehr werthvoll, kann aber 
wegen ihres verhältnißmäßig hohen Preiſes nicht 
leicht mit gutverſilbertem Neuſilber in Wettbewerb 
treten. 


Buolsmetall, Argent-Ruolz, franzöſiſche Neu⸗ 
ſilberlegirungen, welche nach dem Namen des 
Fabrikanten bezeichnet ſind. Dieſe Legirungen 
weichen mit Bezug auf ihre Beſtimmung rückſicht⸗ 
lich der Bearbeitung von einander ziemlich weit 
ab und zeigen folgende Zuſammenſetzung: 


1 11 m 
Kupfer . 37—42 30—40 45—55 
Zink — 
Nickel. . 25—30 20-30 25—35 
Silber 38 40 


IN V 
418 446 
163 108 

86 46 
20 33:3 40:0 


Die Legirungen der Gruppen I und IV find 
beſonders zum Walzen, Preſſen und Ziehen ge⸗ 
eignet; jene der Gruppen II und V dienen für Ju⸗ 
welierarbeiten, indeß jene der Gruppe III beſonders 


Rubidium 


— Rutil. 


für den Guß geeignet erſcheint. Die Legirungen 
IV und V find ſtark mit Silber legirtes Neu⸗ 
ſilber, indeß die Legirungen I-IU ein ſtark mit 
Kupfer legirtes Silber darſtellen, welche Legirungen 
für ſich allein noch deutlich roth ausſehen würden, 
aber durch den Nickelzuſatz rein weiß erſcheinen 
und bedeutende Härte erhalten. 


Nuthenium, Metall, chemiſches Zeichen Ru. 
Dieſes Metall gehört in die Gruppe der Platin⸗ 
metalle und kommt als Begleiter des Platins 
ſelbſt, aber auch in Form eines ſeltenen Minerales 
als Schwefelverbindung gemeinſam mit Osmium 
vor. 


Kuthenium. Vorkommen. Das Ruthenium 
findet ſich als Laurit im Platinerz von Borneo 
und Oregon und enthält 6518 osmiumhaltiges 
Ruthenium und 31:79 Schwefel; es hat 6˙99 
ſpecifiſches Gewicht, iſt ſehr hart, kryſtalliſirt in 
ſchwarzen, regulären Octaedern, iſt unſchmelzbar 
und entwickelt in der offenen Glasröhre vor dem 
Löthrohre Geruch nach ſchwefliger Säure und 
Ueberosmiumſäure; wird weder durch Königs- 
waſſer, noch durch ſchmelzendes ſaures ſchwefel⸗ 
ſaures Kali zerſetzt, dagegen löſt es ſich mit grüner 
Farbe in ſchmelzendem Aetzkali. 


Nuthenium. Eigenſchaften. Es bildet aus 


dem Sesquioxydul durch Waſſerſtoff reducirt po⸗ 


röſe, grauweiße, metalliſch glänzende eckige Stücke, 
oxydirt ſich leicht beim Erhitzen unter der Muffel, 
giebt bei zu hoher Temperatur Verluſte durch 
Verflüchtigung, dagegen iſt das aus Ammonium⸗ 
rutheniumſesquichlorid erhaltene Ruthenium weiß 
und ſchwammig, ſpröde und hart wie Iridium, 
läßt ſich leicht zu einem ſchwarzgrauen Pulver 
zerreiben, hat 8°6 ſpecifiſches Gewicht; das im 
Knallgasgebläſe geſchmolzene hat 110—11˙4 ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht, ſpratzt wie Platin und giebt einen 
braunen Beſchlag; löſt ſich in Königswaſſer nur 
ſchwer, oxydirt ſich aber leicht. 


Nuthenium. Legirungen. Eine Legirung 
des Rutheniums mit Zink entzündet ſich beim 
Erhitzen an der Luft und verbrennt mit ſchwacher 
Exploſion. Eine Legirung von Ruthenium und 
Zinn kryſtalliſirt in Rhombendodekaedern; man er⸗ 
hält ſie, indem man 1 Th. Ruthenium im Kohlen⸗ 
tiegel mit 10—15 Th. Zinn zum Glühen erhitzt, 
die Maſſe nach dem Erkalten mit Salzſäure be⸗ 
handelt, wodurch ſich das Zinn löſt und die Le⸗ 
girung als ſchöne Kryſtalldruſe zurückbleibt. Bis 
zur Gegenwart hat weder das Ruthenium ſelbſt, 
noch eine ſeiner Verbindungen techniſche Anwen⸗ 
dung gefunden. 


Hutt iſt ein Mineral, welches Titan in Form 
von Titanſäure enthält, kommt theils tetragonal 
kryſtalliſirt in lang ſäulenförmigen, haarförmigen 
oder netzartigen Kryſtallen, theils derb, einge⸗ 
ſprengt in körnigen Maſſen und Geſchieben vor, 
hat muſcheligen bis unebenen Bruch, 6—6°5 Härte, 


— Rutil. 
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4˙2—4˙3 ſpecifiſches Gewicht, metallartigen De⸗ Säuren unlöslich; findet ſich in kleinen Mengen 
mantglanz; er iſt röthlichbraun, hyacinthroth bis | namentlich in kryſtalliniſchen Silicatgeſteinen, 
dunkelblutroth und cochenilleroth, auch gelblich, ſeltener loſe im aufgeſchwemmten Lande. (Ueber 
braun bis ockergelb und ſchwarz (Nigrin), hat die Fundorte ſ. den Artikel: Titan, Productions⸗ 
gelblichbraunen Strich, iſt unſchmelzbar und in ſtätten.) 


B. 


Jackgebläſe, ſ. Löthgebläſe. Salmiak einen Körper, mit deſſen Hilfe man die 

Saigern, Ausſaigern, hergeleitet von Seihen, Metalle an den zu löthenden Stellen ganz blank 
heißt in der hüttenmänniſchen Sprache das Trennen machen kann. Außerdem kommt Salmiak beim 
eines leicht ſchmelzbaren Minerales von anderen, Löthen indirect zur Verwendung, indem man 
ſchwerer ſchmelzbaren durch Erhitzen in geeigneten hierbei die Spitze des erhitzten Löthkolbens in ein 
Vorrichtungen, z. B. in geneigt liegenden Röhren, Stück Salmiak bohrt, um an dem Löthkolben 
welche in einem Flammofen eingemauert ſind. eventuell haftende Oxyde zu reduciren und den 
Das »ausgeſaigerte- Mineral fließt in ge- Löthkolben blank zu machen, damit er das Loth 
ſchmolzenem Zuſtande durch eine an der tiefſten leicht annimmt. Außerdem bildet Salmiak einen 
Stelle des Rohres angebrachte Oeffnung ab, Beſtandtheil verſchiedener Löthmittel. Der Salmiak 
während das taube Geſtein oder die Gangarten in kommt in Form weißer, kryſtalliniſcher Maſſen 
dem Saigerrohre zurückbleiben. Das Saigern wird von ſalzig bitterem Geſchmack, das ſich ziemlich 
beſonders häufig bei der Darſtellung des ge- ſchwer pulvern läßt und in Waſſer leicht löslich 
reinigten Schwefelantimons und bei der Dar- iſt, in den Handel. Man ſtellt Salmiak aus dem 
ſtellung von Wismuth angewendet. Man kann Gaswaſſer, das man bei der Leuchtgaserzeugung 
aber jedes Mineral, welches leichter ſchmelzbar erhält, in großen Mengen her. Dieſes Gaswaſſer 
iſt als die dasſelbe begleitenden Körper, durch enthält kohlenſaures Ammon, und wird ſo lange 
Saigern von letzteren trennen. Die Urſache, daß mit Salzſäure (Cblorwaſſerſtoff) verſetzt, bis die 
das Saigerverfahren nicht häufiger angewendet Flüſſigkeit ſchwach ſauer reagirt und alle Kohlenſäure 
wird, liegt in der Koſtſpieligkeit jeiner Durchführung. ausgetrieben iſt. Dieſe Flüſſigkeit wird ſodann ſtark 
Man muß nämlich mit dem werthvollen, durch eingedampft und ſchnell unter beſtändigem Rühren 
Saigern zu gewinnenden Körper auch das taube abgekühlt. Der Salmiak ſcheidet ſich dann in 
Geſtein auf jene Temperatur erhitzen, bei welcher Form ſehr kleiner Kryſtalle (Salmiakmehl) ab. 
das auszuſaigernde Mineral dünnflüſſig genug iſt, Erhitzt man Salmiakkryſtalle, ſo verflüchtigen ſie 
um abzufließen. Man wendet daher häufiger die ſich, ohne vorher zu ſchmelzen, in Form weißer, 
Handſcheidung, das Pochen und Schlämmen an, geruchloſer Dämpfe, die ſublimirbar ſind, d. h. ſich 
weil dieſe Proceſſe im Vergleiche mit dem Saigern an kalten Gegenſtänden zu der ſtrahlig kryſtalli⸗ 
billiger zu ſtehen kommen. niſchen Maſſe verdichten, in welcher der Salmiak 

Salmiak, Chlorammonium oder Ammonium- gewöhnlich in den Handel kommt, ſogenannter 
chlorid, chemiſche Verbindung von ſalzähnlichem Cha⸗ ſublimirter Salmiak. (Feſte Körper, welche ohne 
rakter. Der Name Salmiak (lat. salammoniacum) iſt vorher zu ſchmelzen, verdampft werden können 
aus der Zuſammenziehung der lateiniſchen Be- und ſich an kälteren Körpern wieder in Kryſtall⸗ 
zeichnung entſtanden. In reinem Zuſtande erſcheint form anſetzen, nennt man ſublimirbare Körper) 
der Salmiak als weiße, ſtrahlig kryſtalliniſche Salmiakgeiſt, Aetzammoniak (lat. liquor 
Maſſe, welche in Waſſer leicht löslich iſt und einen Ammonii caustiei, franz. ammoniac caustique, 
ſalzig bitteren Geſchmack beſitzt. Das Chlor⸗ engl. spirit of ammoniae, ital. spirito di ammo- 
ammonium bildet mit vielen Chlormetallen Doppel⸗ niaco, ſiehe auch den Artikel Ammoniak), iſt eine 
verbindungen, z. B. mit Zinkchlorid, die Verbin⸗ im Handel noch häufig gebrauchte, aber doch als 
dung Zinkchlorid⸗Chlorammonium (Zinkſalmiak), veraltet zu bezeichnende Benennung der Ammoniak⸗ 
mit Platinchlorid den Platinſalmiak, mit Palla⸗ flüſſigkeit, d. i. der wäſſerigen Löſung des Am⸗ 
diumchlorid den Palladiumſalmiak u. ſ. w. Da moniakgaſes. Das Waſſer vermag 730 Volumen 
bei den meiſten Metallen auch dieſe Verbindungen Ammonialgas aufzulöſen und wird hierdurch zu 
entſtehen, wenn die oxydirte Fläche des Metalles jener ſtechend riechenden Flüſſigkeit, welche man 
mit Salmiaklöſung beſtrichen und dann mit dem als wäſſeriges Ammoniak oder kurzweg als Am⸗ 
heißen Löthkolben überfahren wird, ſo bildet der moniak bezeichnet. Da man früher alle flüchtigen 
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Körper als »Geijt« (Spiritus) bezeichnete, jo gab | 


man dem Ammoniak auch den Namen Salmiak⸗ 
geiſt, weil derſelbe durch Erhitzen von Salmiak 
mit Kalk dargeſtellt werden kann. Das Ammoniak 
wird in großen Mengen aus dem Gaswaſſer dar⸗ 
geſtellt und unterſcheidet man zwei Sorten: das 
reine Ammoniak (Liquor ammonii caustiei purus, 
eine waſſerhelle Flüſſigkeit) und das rohe Am⸗ 
moniak (Liquor ammonii caustiei erudus), welches 
eine ſchwache, gelb gefärbte, etwas nach Theer 
riechende Flüſſigkeit darſtellt. Das wäſſerige Am⸗ 
moniak kommt im Handel auch in zwei ver⸗ 
ſchiedenen Concentrationen vor: die eine enthält 
100% Ammoniakgas und hat das ſpecifiſche Ge⸗ 
wicht 0960, die andere enthält 215% Ammoniak⸗ 
gas und zeigt das ſpecifiſche Gewicht 0.920. Die 
nachſtehende Tabelle zeigt das Verhältniß der 
Ammoniaklöſungen verſchiedener Concentration 
in Bezug auf das ſpecifiſche Gewicht und den 
Gehalt an Ammoniakgas. 


Tabelle 
zur Ermittelung des Ammoniakgehaltes des wäſſeri⸗ 


gen Ammoniaks. (Nach G. Lunge und F. 
Wiernik.) 

Spec Procent 11 te De 

Loi Ammoniak ee für re 
I 

1000 0:00 0˙0 0-00018 
0998 0:45 45 000018 
0.996 0:91 91 000019 
0994 1:37 13:6 000019 
0:992 1:84 18:2 0:00020 
0:990 2-31 22-9 0-00020 
0.988 2:80 277 0:00021 
0'986 3:30 325 0:00021 
0.984 3-80 374 000022 
0'982 4-30 42-2 0•00022 
0•980 480 470 0:00023 
0978 530 51˙8 0˙00023 
0˙976 5:80 56˙6 0:00024 
0:974 6:30 614 0-00024 
0:972 6:80 66.1 0•00025 
0˙970 7˙31 70:9 0:00025 
0-968 7.82 757 0:00026 
0.966 8:33 80.4 0-00026 
0.964 8:84 852 0:00027 
0.962 9:35 899 000028 
0.960 9:91 951 0:00029 
0:958 10-47 100-3 000030 
0'956 11:08 105.4 0:00031 
0.954 11:60 1107 0:00032 
0˙952 12˙17 115˙9 000033 
0.950 12:74 1210 0:00034 
0.948 13-31 126-2 0˙00035 
0•946 14˙88 131˙3 0˙00036 
0.944 14-46 1365 0:00037 
15.04 1417 0:00038 
0:940 15:63 1469 0-00039 
0-938 16:22 152-1 0˙00040 


Salmiaköl. 


Spec. ER 11 enthält Correction 
BE (Ee er 
0˙936 16˙82 157˙4 0:00041 
0.934 17:42 1627 0:00041 
0:932 1893 168-1 0:00042 
0:930 18:64 1734 0:00042 
0˙928 19˙25 178°6 0:00043 
0.926 19:87 1842 0˙00044 
KEE) 20˙49 ECK 000045 
0.922 21:12 194-7 0:00046 
0'920 2175 200-1 0:00047 
0918 22.39 205°6 0:00048 
0.916 23:03 2109 0:00049 
0'914 23:68 216˙3 0˙00050 
0˙912 24˙33 221˙9 0:00051 
0910 24:99 2274 0:00052 
0.908 2565 232-9 0:00053 
0'906 26-31 2383 000054 
0.904 26:98 2439 0-00055 
0:902 27:65 249-4 000056 
0˙900 28.33 255˙0 0:00057 
0.898 29-01 2605 0 00058 
0.896 29-69 266-0 0:00059 
0894 30:37 271-5 0:00060 
0.892 31:05 2770 000060 
0890 31:75 282˙6 0˙00061 
0˙888 32-50 288˙6 0˙00062 
0˙886 33:25 2946 000063 
0884 34-10 KUKI 0˙00064 
0'882 34:95 3083 000065 


I 
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Die mit einem genauen Thermometer gefundenen 
Temperaturen ſind durch die in der letzten Spalte 
ſtehenden Correctionsziffern, welche die hinzuzu⸗ 
fügende oder abzuziehende Zahl direct angeben, auf 
150 zu bringen; die Beobachtungstemperatur darf 
aber nicht erheblich unter oder über 15° jein, weil 
ſonſt die Ausdehnungscoefficienten vermuthlich 
andere ſein werden. Hat man alſo z. B. bei 130 
das jpecifiihe Gewicht = 0°900 gefunden, jo muß 
man für 15° dasſelbe um 28:33 X 000057 —= 
00161481 niedriger anſetzen; ſonach ergiebt ſich 
das ſpecifiſche Gewicht = 08838519 (rund 0:89), 
wodurch der Gehalt um 3% höher herauskommt. 

In der Metalltechnik wird das Ammoniak viel⸗ 
fach bei der Herſtellung von Ueberzügen auf 
galvanoplaſtiſchem Wege und zur Herſtellung von 
Doppeljalzen, welche zur Elektrolyſe dienen, z. B. 
ſchwefelſaures Nickeloxydul — ſchwefelſaures Am⸗ 
mon, angewendet. Da das Ammoniak die Eigenſchaft 
beſitzt, Fette in ungemein feine Tröpfchen zu ver⸗ 
theilen, mit ihnen eine ſogenannte Emulſion 
(milchartige Flüſſigkeit) zu bilden, jo verwendet 
man es auch nicht ſelten als Putzmittel für 
Metalle. Die Ammonialflüſſigkeit giebt beim 
Stehen an der Luft fortwährend Ammoniakgas 
ab und muß daher immer in wohlverſchloſſenen 
Flaſchen aufbewahrt werden. 

Salmiaköl iſt ein reducirendes Löthmittel, 
welches man herſtellt, indem man Salmiak ſo fein 


Salmiatöl. 


Salpeter. 


als möglich pulvert und mit Baumöl zu einem 
Brei anrührt. 
Salpeter sal petrae — Felſen⸗ oder Stein⸗ 


ſalz, iſt für ſich allein die handelsübliche Bezeich⸗ 


nung des Kaliumnitrates, in Verbindung mit dem 
Worte Natron die Bezeichnung für das Natrium⸗ 
nitrat oder Chiliſalpeter. Als gänzlich außer Ge⸗ 
brauch gekommen iſt die Bezeichnung Salpeter für 


die Nitrate anderer Metalle, wie Silberſalpeter 


(= Silbernitrat), 
u. ſ. w. 
Salpeter, Kaliſalpeter, Kaliumnitrat, ſalpeter⸗ 
ſaures Kali, erſcheint in Form großer, waſſer⸗ 
heller Kryſtalle, welche ſich an der Luft nicht ver⸗ 
ändern, kein Kryſtallwaſſer enthalten, ſich in 
Waſſer ſehr leicht unter ſtarker Erniedrigung der 
Temperatur löſen. In höherer Temperatur ſchmilzt 
der Salpeter, ohne ſich zu verändern; bei ſtärkerem 
Erhitzen entläßt er einen Theil des in ihm ent⸗ 
haltenen Sauerſtoffes und geht in' Kaliumnitrat 
(ſalpetrigſaures Kali) über; in der ſtärkſten Weiß⸗ 
gluth zerſetzt er ſich vollſtändig unter Hinterlaſſung 
von reinem Kali. Mit Kohle, organiſchen Sub⸗ 
ſtanzen und Schwefel erhitzt verpufft er; mit 
Kohle und Schwefel in beſtimmten Verhältniſſen 
gemengt bildet er jene exploſiven Gemenge, welche 
als Schießpulver und Sprengpulver bekannt ſind. 
Dez Kaliſalpeter war in früheren Zeiten die 
einzige Quelle für die Darſtellung der Salpeter⸗ 
ſäure und wurde auf ſehr umſtändliche Weiſe ge⸗ 
wonnen. In manchen Gegenden Indiens und 
Ceylons, ſowie Ungarns iſt der Boden ſtark mit 
Salpeter imprägnirt, welcher während der trockenen 
Jahreszeit auswittert und den Boden mit einem 
ſchneeähnlich ausſehenden Ueberzug bedeckt. Dieſer 
ziemlich unreine Salpeter wird zuſammengekehrt 
und als Kehrſalpeter in den Handel gebracht. Die 
weitaus größte Menge von Salpeter wurde aber 
in den ſogenannten Salpeteranlagen gewonnen, 
in denen man Haufen aus Mauerſchutt und Holz⸗ 
aſche errichtete, welche mit Jauche begoſſen wurden. 
Die ſtickſtoffhaltigen Subſtanzen der Jauche zer⸗ 
ſetzten ſich in der Weiſe, daß Ammoniumnitrat 
entſtand, welches ſich mit den vorhandenen Kali⸗ 
ſalzen in Calciumnitrat umſetzte, welches ſich 
wieder mit dem Kaliumcarbonate aus der Holz⸗ 
aſche zerlegte, ſo daß man beim Auslaugen der 
Salpeterhaufen eine ziemlich unreine Löſung von 
Kaliumnitrat und Calciumnitrat erhielt, welche 
durch das ſogenannte Brechen mit Potaſchelöſung 
gänzlich in eine Löſung von Kaliumnitrat um⸗ 
gewandelt wurde. Durch Eindampfen derſelben 
zur Kryſtalliſation und wiederholtes Umkryſtalliſiren 
erhielt man ſchließlich reinen Kaliſalpeter. Die 
Erſchließung der großen Lager von Natriumnitrat 
(Chiliſalpeter) in der Wüſte Atacama auf dem 
zwiſchen Peru und Chili liegenden Hochlande, 
ſowie die Entdeckung der Lager von Chlorkalium 
in Staßfurt und Kalusz haben in den Ver⸗ 
hältniſſen der Salpeterproduction einen ſehr be⸗ 


Bleiſalpeter ( Bleinitrat) 


Sal 
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deutenden Umſchwung nach ſich gezogen, ſo daß 
gegenwärtig die umſtändliche Darſtellung des 
Salpeters in den Salpeterplantagen nur mehr 
ein geſchichtliches Intereſſe beſitzt. Man ſtellt den 
Kaliſalpeter jetzt allgemein auf die Weiſe dar, daß 
man eine geſättigte heiße Löſung von Chiliſalpeter 
mit einer ebenſolchen Löſung von Chlorkalium 
zuſammenbringt; es erfolgt die Umſetzung der 
beiden Salze in der Weiſe, daß Kaliumnitrat 
(Kaliſalpeter) und Chlornatrium (Kochſalz) ent⸗ 
ſtehen, welche durch wiederholtes Umkryſtalliſiren 
von einander getrennt werden. Da dieſe Art der 
Darſtellung durch einen Umſetzungs⸗(Converſions⸗ 
vorgang erfolgt, nennt man den auf dieſe Weiſe 
bereiteten Kaliſalpeter Converſionsſalpeter. Der 
Kaliſalpeter war früher das Material zur Dar⸗ 
ſtellung der Salpeterſäure, iſt aber in dieſer Be⸗ 
ziehung durch den Natronſalpeter vollſtändig erſetzt 
worden; er kann aber durch dieſen nicht erſetzt 
werden, wenn es ſich um die Darſtellung exploſiver 
Miſchungen (Schießpulver ꝛc.) handelt, indem der 
Natronſalpeter aus der Luft Feuchtigkeit anzieht, 
indeß der Kaliſalpeter nicht hygroſkopiſch iſt. 
Außer zur Pulverfabrikation wendet man den 
Salpeter in der Feuerwerkerei, zum Einpökeln von 
Fleiſch und als kühlendes Mittel in der Arznei⸗ 
kunde an. In der Metalltechnik wird Salpeter 
zum oxydirenden Schmelzen verwendet und diente 
früher, mit Schwefelſäure gemiſcht, auch als Ma⸗ 
teriale zum Gelbbrennen von Bronze. 
Salpeter, Natriumſalpeter, Chiliſalpeter, Na⸗ 
triumnitrat, ein aun der Luft zerfließliches Salz, 
findet ſich zwiſchen Chili und Peru in der Wüſte 
Atacama in Schichten, die eine Mächtigkeit bis zu 
2 m erlangen. Er wird dort durch Tagbau ge⸗ 
wonnen, durch Umkryſtalliſiren ſo weit gereinigt, 
daß man eine 90— 93% ige Waare erhält, und fait 
ausſchließlich von dem chileniſchen Hafen Iquipe 
aus verſchifft. Der Chiliſalpeter dient zur Dar⸗ 
ſtellung des Kaliſalpeters, der Salpeterſäure, und 
iſt von ganz beſonderer Wichtigkeit als Stickſtoff 
liefernder Beſtandtheil der künſtlichen Düngemittel. 
In der Metalltechnik wird Salpeter, und zwar 
Kaliſalpeter, beſonders dort angewendet, wo man 
eine oxydirende Wirkung auszuüben wünſcht, in⸗ 
dem der Salpeter ſich in der Glühhitze unter 
Entwickelung von Sauerſtoff zerſetzt. In früherer 
Zeit, in welcher concentrirte Salpeterſäure noch 
viel höher im Preiſe ſtand als gegenwärtig, be- 
diente man ſich zum Gelbbrennen von Meſſing, 
Bronze und überhaupt zu ſolchen Zwecken, für 
welche man jetzt ausſchließlich Salpeterſäure ver⸗ 
wendet, eines Gemiſches aus fein gepulvertem 
Salpeter und concentrirter Schwefelſäure. Ein 
derartiges Gemiſch verändert ſich in der Weiſe, 
daß Kaliumſulfat entſteht und Salpeterſäure in 
Freiheit geſetzt wird; dasſelbe wirkt daher wie 
höchſt concentrirte Salpeterſäure. Durch Anwen⸗ 
dung verdünnter Schwefelſäure erhält man auch 
die Salpeterſäure in verdünnter Form, und daher 


peter. 
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iſt auch dann die Wirkung beim Gelbbrennen 
eine minder kräftige. 

Salpeterſäure, Scheidewaſſer (lat. acidum 
nitrieum, aqua fortis, franz. acide nitrique, ital. 
acido nitrico, engl. nitrie acid), weiße (farbloſe), 
an der Luft rauchende Flüſſigkeit von höchſt ätzend 
wirkender Beſchaffenheit. Wird am Lichte gelblich 
durch Bildung von Unterſalpeterſäure. Riechtunan⸗ 


genehm und ſchmeckt, ſelbſt verdünnt, ſehr Dart ſauer. 


Löſt viele Metalle unter Entwickelung brauner 
Dämpfe (Kupfer, Silber, Queckſilber u. ſ. w.) 


oder verwandelt ſie in Oxyd (Zinn). Thieriſche 


Stoffe werden durch Salpeterſäure raſch zerſtört; 
Pflanzenſtoffe, z. B. Celluloſe, werden durch 
Salpeter in exploſive Nitroverbindungen ver⸗ 
wandelt. Das ſpecifiſche Gewicht der reinen 
Salpeterſäure beträgt bei 15° C. 1-55. Der Siede⸗ 


punkt liegt bei 860 C., der Erſtarrungspunkt bei 


54 C. Scheidewaſſer wird die Salpeterſäure 
auch deshalb genannt, weil ſie zur Scheidung von 
Gold und Silber verwendet wird. Neben der 
Schwefelſäure und Chlorwaſſerſtoffſäure iſt die 


Salpeterſäure die wichtigſte unter den in den Ge⸗ 


werben verwendeten unorganiſchen Säuren. Be⸗ 
ſondere Bedeutung hat ſie in unſerer Zeit für die 
Darſtellung jener exploſiven Körper gewonnen, 
welche wir als Nitroverbindungen bezeichnen, 
und zu welchen die Schießbaumwolle, das Nitro⸗ 
glyeerin, die Pikrinſäure u. ſ. w. gehören. Auch 
bei der Fabrikation der Theerfarbſtoffe ſpielt die 
Salpeterjäure eine wichtige Rolle. Man ſtellt die 
Salpeterſäure gegenwärtig in großem Maßſtabe 
fabriksmäßig durch Zerlegen von Natriumnitrat 
(Chiliſalpeter) mit Schwefelſäure dar und ver— 
dichtet die entweichenden Dämpfe. Nur wenn man 
ſo viel Schwefelſäure anwendet, daß ein Rückſtand 
von ſaurem Natriumſulfat hinterbleibt, erhält man 
farbloſe, ſogenannte weiße Salpeterſäure; nimmt 
man nur ſo viel Schwefelfäure, daß eben neutrales 
Natriumſulfat entſteht, ſo ſteigt bei der Zerlegung 
des Chiliſalpeters die Temperatur ſo hoch, daß 
ein Theil der freiwerdenden Salpeterſäure zerſetzt 
wird und das Product hierdurch gelb gefärbt er⸗ 
ſcheint. Das im erſteren Falle hinterbleibende ſaure 
Natriumſulfat läßt ſich gut an Färbereien ab⸗ 
ſetzen, welche es unter dem Namen Weinſtein⸗ 
Surrogat als Beizmittel verwenden. Außer zu 
den oben genannten Zwecken wird die Salpeter⸗ 
ſäure auch vielfach in der Metallinduſtrie zum 
Blankmachen (Brennen) von Metallen und in den 
Münzſtätten zur Scheidung des Goldes und 
Silbers, ſowie zur Darſtellung von Königswaſſer 
(Miſchung aus Salpeterſäure und Chlorwaſſer⸗ 
ſtoffſäure, welche freies Chlor entwickelt und daher 
Gold und Platin zu löſen vermag) verwendet. 

Salpeterfäure, Concentration der (nach J. 
Kolb), angegeben nach ſpecifiſchem Gewicht und 
Graden Beaumé. (Es bedeutet in dieſer Tabelle 
Os die waſſerfreie Salpeterſäure, HNO, das 
Salpeterſäurehydrat.) 


Salpeterſäure. 
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i 100 Theile ent» || 100 Theile ent: 
cap Kä halten "2 0% C. 1 bei 150 C. | 
Beaume Gewicht | 7 | 

| | #80, | 5,0, M NO. N. 0. 
0 1000 00 | 00 02 01 
1 1007 | 1-1 | 09 1:5 13 
2 | 1014 22 19 | 26 22 | 
3 1022 34 Sai Zu 34| 
4 1:029 45 | 39 51 44 
5 1'036 5.5 47 63 54 
6 1044 6:7 57 7:6 65 
7 1052 8.0 69 9:0 77% 
8 || 1'060 92 | 7-9 | 102 87 | 
9 1067102 8:7 11-4 98 | 
10 || 1075 || 11-4 98 12:7 | 109 | 
11 || 1.083 || 12-6 |110-8 140 | 12:0 
12 1091 | 18:8 | 118 || 153 | 131 | 
13 1100 15˙2 | 13°0 || 16:8 | 144 
14 1 108 || 164 | 140- | 180 | 15-4 
15 1116 17:6 | 15:1 || 194 | 166 
16 | 1125 18:9 | 162 20:8 | 178 
17 1134 || 202 | 17-3 || 222 | 190 | 
18 1.143 21:6 | 18-5 |) 23-6 | 20:2 | 
19 | 11152 || 22:9 | 196 || 24-9 | 21-3 
20 1161 || 242 | 207 || 263 | 225 
21 1171 257 | 22:0 278 | 238 | 
22 1180 || 27:0 | 231 || 292 | 250 
23 1190 285 | 24-4 30:7 | 26:3 
24 1199 298 | 25°5 32:1 | 275 
25 1 210 314 26˙9 338 | 28.9 
26 [1221 33:1 | 28-4 35-5 | 30:4 
27 | 1231 | 846 | 297 || 37:0 | 31:7 
28 1242 || 362 | 31-0 38-6 | 33:1 
29 1252 37:7 32˙3 402 | 34:5 
30 1261 || 39:1 | 33:5 || 41-5 | 356 
31 1275 | 41:1 | 362 || 435 | 37:3 
32 1:286 42:6 365 450 | 38.6 
33 1298 || 444 | 380 || 47-1 | 404 
34 || 1'309 || 46:1 | 39:5 || 48:6 | 417 
35 || 1'321 || 480 | 41˙1 507 | 435 
36 1'334 50˙0 | 42-9 529 | 45:3 
37 1346 | 519 | 445 550 | 471 
38 1'359 || 540 | 46:3 || 573 | 491 
39 1.372 || 562 | 48:2 || 59:6 | 51.1 
40 1.384 58-4 | 500 61-7 | 52:9 
41 1'398 608 | 52-1 645 | 553 
42 1'412 || 63-2 | 54:2 || 67-5 | 579 
43 1426 | 662 | 56:7 || 70:6 | Gr 
44 1440 69:0 | 59-1 744 | 63:8 
45 1454 72-2 | 61˙9 784 | 67°2 
46 1470 || 761 | 652 || 830 | 71-1 
47 1-485 || 802 | 687 || 87-1 | 747 
48 1501 || 84:5 | 72-4 92:6 | 794 
49 1'516 88:4 | 758 960 | 82:3 
49:5 || 1.524 || 90-5 | 77-6 || 980 | 840 
49-9 || 1:530 || 92-2 | 79:0 1000 | 85:71 
50'0|| 1'532 92:7 | 79-5 
50˙5 1541 950 | 81-4 
51˙0 1.549 97.3 | 83-4 
51˙1 1.559 1000 8571 


Salpeterfänre, rauchende oder rothe (lat. 
acidum nitricum fumans), rothgefärbte Flüſſig⸗ 
keit, welche an der Luft braunrothe, erſtickend 


Salpeterſäure. 


Salzkupfererz — Salzſäure. 


riechende Dämpfe abgiebt. Mit organiſchen Stoffen 
zuſammengebracht, bewirkt die rauchende Salpeter⸗ 
ſäure die raſcheſte Zerſtörung derſelben. Die 
rauchende Salpeterſäure beſteht aus Salpeter⸗ 
ſäure, welche durch die in ihr gelöfte Unter: 
ſalpeterſäure gefärbt iſt, und ergiebt ſich, wenn man 
bei der Darſtellung der Salpeterſäure nur jene 
Schwefelſäuremenge anwendet, welche unbedingt 
zur Zerlegung des Salpeters erforderlich iſt, gegen 
Ende der Deſtillation, indem dann die Temperatur 
ſo hoch ſteigt, daß ein Theil der freiwerdenden 
Salpeterſäure zerſetzt wird. Durch vorſichtigen 
Zuſatz von Waſſer kann man die rothe Salpeter⸗ 
ſäure in gewöhnliche weiße Salpeterſäure über⸗ 
führen. 


Salzkupfererz, ſ. Atacamit. 
Salzburger Bitriol, j. Adlervitriol. 


Salsfäure, Chlorwaſſerſtoff, Chlorwaſſerſtoff⸗ 
ſäure, Salzgeiſt (lat. acidum hydrochlorieum, aci- 
dum muriaticum [veraltete Bezeichnung], franz. 
acide hydrochlorique, engl. hydrochlorie aeid, 
ital. acido idrochlorico). Die Salzjäure, fälſchlich 
ſo genannt, weil man fie als eine beſondere, im 
Kochſalze enthaltene Säure hielt, iſt neben Schwefel⸗ 
ſäure und Salpeterſäure die wichtigſte unter den 
Mineralſäuren. Sie wird in großen Mengen als 
Nebenproduct bei der Darſtellung von Soda nach 
dem von Leblanc angegebenen Proceſſe gewonnen. 
Bei dieſem wird nämlich damit begonnen, daß 
man Kochſalz ( Chlornatrium) durch Erhitzen 
mit Schwefelſäure in Natriumſulfat verwandelt. 
Das Chlor des Chlornatriums verbindet ſich 
hierbei mit Waſſerſtoff zu Chlorwaſſerſtoff. Dieſer 
bildet ein an der Luft weiße Nebel bildendes Gas 
von ſtark ſauerem Geruch und Geſchmack, welches 
ſich ungemein leicht in Waſſer löſt. Man leitet 
es über Waſſer, welches in einer langen Reihe 
von großen thönernen Flaſchen, ſogenannten Bom⸗ 
bonnes, enthalten iſt; das Waſſer nimmt das Gas 
auf und verwandelt ſich hierdurch in eine ſehr 
ſtark ſauere Flüſſigkeit, welche, wenn ſie mit Chlor⸗ 


waſſerſtoff geſättigt iſt, an der Luft in Folge der 


Abgabe von gasförmigem Chlorwaſſerſtoff raucht. 
Die reine Salzſäure des Handels (Acidum hydro- 
chlorieum purum) iſt eine farbloſe Flüſſigkeit, die 
rohe Salzſäure (Acidum hydrochlorieum erudum) 
iſt von gelblicher Färbung, welche durch das Vor⸗ 
handenſein einer kleinen Menge von Eiſenchlorid 
bedingt wird. Dieſes Eiſenchlorid ſtammt von den 
Eiſengefäßen her, in welchen die Zerſetzung des 
Kochſalzes mit Schwefelſäure vorgenommen wird. 

Die Salzſäure dient in der Metallurgie als 
Beiz⸗ und Löſungsmittel für viele Metalle, indem 
ſich eine große Zahl derſelben in Salzſäure unter 
Entwickelung von Waſſerſtoff löſt (Eiſen, Zink, 
Cadmium, Zinn), ſie dient zur Extraction von Kupfer⸗ 
erzen u. ſ. w. Außerdem wird ein Gemiſch aus 
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waſſer zum Auflöſen von Gold und Platin benützt. 
Die Löslichkeit des Chlorwaſſerſtoffes in Waſſer 
iſt eine ungemein große, wie aus nachſtehender 
Tabelle zu entnehmen iſt. 


Tabelle 


über ſpecifiſches Gewicht und Gehalt bei 15% (oer: 
glichen mit Graden Beaums nach Kolb). 


= S 100 Theile enthalten bei 15% | 
= ER — 77117177 ̃ ˙ AE 
S Ss | ZS. 2 & D 
4 23 3 
S ef 23 | 9” | 58° | 8° 
Bu Er 
— — 1 
o 1000 ol oa 03| 03] 
1 1007 1˙5 4.7 44 42) 
2 1014 29 90| 86 SL 
a 1.022 45| 141| 1383| 12˙6 
A 1029 58 181 17˙1 162} 
5 1036 7.3 228 21˙5 204 
6 1044 89 278 2362| 244 
7 10052 104 | 22 307| 29.1 
8 1.060 | 120 376 354 | 33:6 
9 1067 134 | 419| 395 | 375 
10 1075 150 | 469 | 442 | 420 
11 11083| 165 | 51-6| 487 | 462 
12 1.091 181 | 567| 534 | 507 
13 1.100 199 | 623 | 587 | 557 
14 1108 215 | 673| 634 | 602 
15 1116 231 | 723| 681| 647 
16 1125 248 | 776 | 732| 694 | 
17 1134 266 | 833 | 785| 745 
18 1143 284 | 889 | 830| 795 
19 1152 302 | 945 | 890 | 846 
195 |1-.157 | 312 97.7 92.0 874 
20 1161 320 1000 944 | 896 
205 | 1166 | 33:0 103.3 97-3 | 924 
21 1.171 33-9 | 1061 | 1000 | 949 
ı 215 1.175 | 347 [1086 | 1024 | 972 
22 1.180 357 | 111-7 105.3 | 100-0 
225 | 1.185 | 368 | 115-2 | 108-6 | 103-0 
23 1.190 379 | 1186 | 111-8 | 106-1 
235 1.195 390 | 122-0 | 1150 | 109-2 
24 1.199 398 |1246 1174 | 111-4 
245 | 1'205 | 41:2 1300 121-5 | 115.4 
25 1.210 424 | 132-7 | 125:0 | 1190 
255 1.212 | 42-9 | 134-3 | 122-6 | 1201 


Salzfäure — Salpeterſäure, Königswaſſer 
(lat. aqua regis), weil das Gemiſch aus beiden 
Säuren Gold, den »König unter den Metallen, 
zu löſen vermag. Wenn man Salzſäure und Sal⸗ 
peterſäure miſcht, ſo färbt ſich die Miſchung nach 
kurzer Zeit gelblich, dann braun und nimmt end⸗ 
lich eine grüne Färbung an und giebt einen höchſt 
unangenehmen Geruch und zum Huſten reizendes 
Gas von ſich. Dieſes Gas beſteht aus Chlorgas. 
Beim Vermiſchen von Salzſäure mit Salpeterſäure 
beginnt nämlich ſogleich eine Reihe von chemiſchen 
Proceſſen; es bildet ſich Chlorunterſalpeterſäure, 
welches aber eine höchſt unbeſtändige Verbindung 


Salzſäure und Salpeterſäure (ſ. den Artikel Salz⸗ iſt und bald wieder unter Entwickelung von Chlor 
ſäure — Salpeterſäure) als ſogenanntes Königs: zerfällt. 


Salzkupfererz — Salzſäure. 
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Bringt man ein durch Chlor angreifbares Metall, 
wie z. B. Gold, Platin, Iridium u. ſ. w., in 
Königswaſſer, ſo verbindet es ſich mit dem Chlor 
zu Goldchlorid, Platinchlorid u. ſ. w., welche 
Verbindungen ſich in der Flüſſigkeit auflöſen. 
Silber, welches man mit Königswaſſer übergießt, 
wird zuerſt durch die Salpeterſäure zu Silbernitrat 
gelöſt, aus der Löſung wird aber ſofort durch das 
Chlor das Silber in Form von Chlorſilber aus⸗ 
geſchieden. 

Da die Wechſelzerſetzung zwiſchen Salzſäure 
und Sal peterſäure ziemlich raſch verläuft, jo muß 
man das Königswaſſer immer friſch bereiten und 
darf es nicht in verſchloſſenen Glasgefäßen auf⸗ 
bewahren, indem dieſe durch das ſich aus der Flüſſig⸗ 
keit entwickelnde Chlorgas zerſprengt würden. Das 
günſtigſte Verhältniß zwiſchen den beiden Säuren, 
iſt 4 Raumtheile Salzſäure und 1 Raumtheil Sal⸗ 
peterſäure. Beim Auflöſen eines Metalles in Königs⸗ 
waſſer geht man am beſten in der Weiſe vor, daß man 
das Metall mit Salzſäure übergießt, etwas Sal⸗ 
peterſäure zufügt und die Flüſſigkeit mit einem 
Glasſtabe umrührt. Es tritt ſehr bald die Entwicke⸗ 
lung von Gasblaſen ein, welche von dem Metalle 
aufſteigen; man wartet ab, bis die Gasentwickelung 
faſt ganz aufgehört hat und ſetzt dann abermals 
Salpeterſäure zu. Erfolgt nach Zuſatz von Sal⸗ 
peterſäure keine Gasentwickelung, ſo fehlt es in 
der Flüſſigkeit an Salzſäure und fügt man von 
dieſer Säure zu. Nach dieſem Verfahren kann man 
Metalle am ſchnellſten unter Aufwand der kleinſt⸗ 
möglichen Menge von Säure und ohne von den 
Dämpfen ſtark beläſtigt zu werden auflöſen. 

Bei der Arbeit mit Königswaſſer iſt noch mehr 
Vorſicht geboten als bei jener mit concentrirter 
Salpeterſäure; ein Tropfen Königswaſſer auf die 
Haut gebracht, zerſtört dieſe faſt augenblicklich 
unter Bildung einer ſchmerzhaften Brandwunde. 

Samarium, j. Cerium. 

Samarskit, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Sammetbraun, j. Wad. 


Sammetnadelndraht, j. Meſſingdraht, Ar⸗ 
tikel: Kupfer, Legirungen. 


Sand. Unter Sand verſteht man gewöhnlich 
kleine Bruchſtücke von Mineralien, welche durch 
Naturkräfte, namentlich durch das Fortrollen im 
Waſſer, in mehr oder weniger kleine Stücke ver⸗ 
wandelt werden. Je härter ein Mineral iſt, deſto 
mehr widerſteht es dieſer Verkleinerung, z. B. 
Quarz, den man in großen Flüſſen und am 
Meeresufer häufig in Form von abgerundeten 
Stücken, Rollkieſel, vorfindet. Aber auch der Quarz 
wird durch das Fortrollen im Waſſer endlich ſo 
ſtark zerkleinert, daß der ſogenannte Wellſand, 
welcher ſich in den Sandbänken, Dünen und am 
Meeresſtrande ablagert, oft in Form eines un⸗ 


Samarium — Sand. 


Kieſelſäure, beſteht. Der Sand dient in der Me⸗ 
tallurgie als Schlacken bildender Körper, als 
Mittel zur Herſtellung von Gießformen, als Schleif⸗ 
und Polirmittel u. ſ. w. 


Sand. Feuerfeſte Ziegel aus Sand. Für 
die metallurgiſchen Zwecke iſt gerade der reine 
feine Quarzſand, wie er ſich im Wellſande vor⸗ 
findet, der wichtigſte. Da Kieſelſäure in unſeren 
Oefen vollkommen unſchmelzbar iſt, ſo verwendet 
man Quarzſand zur Darſtellung von Ziegeln, 
welche die höchſten Temperaturen ertragen. Man 
miſcht zu dieſem Behufe den Quarzſand mit gerade 
ſo viel an feuerfeſtem Thon, als erforderlich iſt, 
um mit Hilfe von Waſſer eine Maſſe herzu⸗ 
ſtellen, welche bildſam genug iſt, um aus ihr Ziegel 
formen zu können. Dieſe Ziegel werden an der 
Luft vollſtändig ausgetrocknet und dann ſehr ſcharf 
gebrannt. Die Verbindung ſolcher Ziegel zu Mauer⸗ 
werk erfolgt unter Anwendung derſelben Miſchung 
aus Quarzſand und feuerfeſtem Thon, aus welcher 
die Ziegel ſelbſt hergeſtellt ſind. 

Sand. Sand als Formſand. Der Quarz⸗ 
ſand wird auch zur Darſtellung von Formen für 
Gießereizwecke verwendet und werden eiſerne und 
bronzene Gegenſtände gewöhnlich in Sandformen 
gegoſſen. Da der Quarzſand für ſich allein nicht 
genug Bindigkeit beſitzt, um die Geſtalt, welche 
man ihm durch das Modell gegeben hat, beizu⸗ 
behalten, ertheilt man ihm dieſelbe oft durch Zu⸗ 
miſchen von etwas Thon. Da in der Natur 
Quarzſand, welcher mit etwas Thon gemiſcht iſt, 
häufig genug vorkommt, ſo verwendet man der⸗ 
artigen Sand mit beſonderer Vorliebe als Form⸗ 
ſand. 


Sand. Sand als Schleif⸗ und Polir⸗ 
mittel. Da der Quarz den 7. Härtegrad beſitzt, 
bildet er ein ausgezeichnetes Schleif- und Polir⸗ 
mittel für verſchiedene harte Gegenſtände und wird 
auch in der Metalltechnik häufig zu dieſem Zwecke 
benützt. In ganz eigenthümlicher Weiſe verwendet 
man den Quarzſand in Eiſengießereien, um von 
friſch gegoſſenen Gegenſtänden die ſogenannte 
Gußhaut abzunehmen und denſelben ein vollſtändig 
blankes Ausſehen zu ertheilen, wobei aber die 
feinſten Erhöhungen und Vertiefungen der ges 
goſſenen Gegenſtände erhalten bleiben. Es geſchieht 
dies mit Hilfe des ſogenannten Sandſtrahlge⸗ 
bläjes. 

Sand. Das Sandſtrahlgebläſe iſt in 
feinem Principe ein ſehr einfach gebauter Apparat. 
Der feine, ſcharfkantige Quarzſand, welchen man 
verwendet, befindet ſich in einem Gefäße, an deſſen 
Boden eine Düſe angebracht iſt, aus der durch 
Oeffnen eines Ventiles Sand lothrecht herabfällt. 
Der herabfallende Sand wird von einem Strome 
ſtark zuſammengepreßter Luft, welcher aus einer 
horizontal geſtellten Düſe hervorſtrömt, mit ſo 


gemein zarten Mehles erſcheint, welches faſt nur großer Gewalt zur Seite geworfen, daß er beim 
aus reinem Quarz, d. i. in chemiſcher Beziehung Zuſammentreffen mit einem harten Körper dieſen 


Samarium — Sand. 


Sand — 


ſehr ſtark abnützt, während er auf weiche Körper 
nur wenig Wirkung äußert. Bedeckt man z. B. 
eine Glastafel mit einer Platte aus Pappe, in 
welcher eine kreisrunde Oeffnung angebracht iſt, 
und läßt das Sandgebläſe wirken, ſo wird nach 
einiger Zeit die Glastafel an der nicht geſchützten 
Stelle durchbohrt ſein, während die Papptafel erſt 
wenig abgenützt erſcheint. 

Wenn man eiſerne Gußgegenſtände, ſowie ſie 
aus der Form kommen, der Einwirkung des Sand⸗ 
ſtrahlgebläſes ausſetzt, ſo wird die Gußhaut in 
kürzeſter Zeit durch den Sand weggeſchliffen und 
nehmen die Gegenſtände ein ſehr hübſches graues 
Ausſehen an. Wenn die auf dieſe Weiſe auf der 
ganzen Oberfläche eigentlich abgeſchliffenen Gegen⸗ 
ſtände ſolche find, welche einen gegen Roſtſchützenden 
Anſtrich erhalten ſollen, jo iſt es am zweckmäßigſten, 
denſelben ſogleich zu geben, nachdem die Gegen⸗ 
ſtände durch das Sandgebläſe blank gemacht wurden, 
indem an dem mit zahlloſen mikroſkopiſchen Er⸗ 
höhungen und Vertiefungen verſehenen Eiſen der 
Grundanſtrich vortrefflich haftet. 

Sand als Zuſchlag bei metallurgiſchen Pro⸗ 
ceſſen. Bei der Darſtellung vieler Metalle aus 
Erzen enthalten letztere noch ſehr bedeutende 
Mengen fremder Körper, und iſt es erforderlich, 
dieſelben in ſolche Verbindungen zu verwandeln, 
welche bei einem gewiſſen Hitzegrad zu einer ge⸗ 
ſchmolzenen Maſſe, der ſogenannten Schlacke (f. 
den betreffenden Artikel), werden. Damit eine 
Schlacke von der richtigen Beſchaffenheit entſteht, 
muß man dem zu verſchmelzenden Erze andere 


Mineralien zuſetzen und nennt dieſe Zuſätze in der 


hüttenmänniſchen Sprache Zuſchläge. Wenn die 
Mineralien, von welchen das niederzuſchmelzende 
Erz begleitet wird, aus ſtark baſiſchen Körpern 
beſtehen, z. B. aus Thonerde, Kalk, Magneſia, ſo 
muß zur Bildung einer Schlacke von genügender 
Schmelzbarkeit ein Zuſatz von Kieſelſäure gemacht 
werden; es bilden ſich dann Silicate, d. h. Ver⸗ 
bindungen dieſer baſiſchen Körper mit Kieſelſäure, 
welche in ihrer Zuſammenſetzung eine gewiſſe 
Aehnlichkeit mit Glas haben und eben das bilden, 
was man als Schlacke bezeichnet. 


Sand als Löth⸗ und Schweißmittel. Wenn 
man auf ſtark glühendes Metall Quarzſand ſtreut, 
ſo bildet ſich aus der Kieſelſäure und dem das 
Metall bedeckenden Oxyde eine leicht ſchmelzbare 
Schlacke, welche, wie geſchmolzenes Glas, das 
blanke Metall überdeckt. Man kann daher unter 
Anwendung von Sand hart löthen und Eiſen 
verſchweißen. Durch die Hammerſchläge wird die 
zwiſchen den Eiſenſtücken befindliche flüſſige Schlacke 
ausgepreßt und können dann die zwei blanken 
Eiſenſtücke durch Hämmern zu einem einzigen 
vereinigt werden. 

Sauerſtoff, Element, Nichtmetall, lat. Oxy- 
genium (nach dem Griechiſchen = Säureerzeuger), 
franz. oxygene, engl. oxygene, ital. ossigeno. Ein 


Sauerſtoff. 593 
bei gewöhnlicher Temperatur farb⸗, geruch⸗ und 
geſchmackloſes Gas, welches etwa ein Fünftel der 
atmoſphäriſchen Luft als Gemengtheil derſelben 
ausmacht; im Waſſer iſt Sauerſtoff an Waſſerſtoff 
chemiſch gebunden, und zwar dem Gewicht nach 
8 Gewichtstheile Sauerſtoff mit 1 Gewichtstheil 
Waſſerſtoff. Mit vielen nichtmetalliſchen Ele⸗ 
menten (Schwefel, Stickſtoff, Phosphor, Kohlenſtoff, 
Kieſel u. ſ. w.) und Waſſerſtoff bildet der Sauer⸗ 
ſtoff Körper von ſauerer Beſchaffenheit und hat 
in Folge dieſer Eigenſchaft ſeinen Namen erhalten. 
Mit Metallen bildet der Sauerſtoff die Oxyde, 
welche gewöhnlich baſiſcher Natur ſind. (Vgl. 
den Artikel: Oxyd.) 

Für die Metallurgie iſt der Sauerſtoff als jener 
Körper von Wichtigkeit, welcher bei dem Proceſſe 
der Verbrennung eine mächtige Rolle ſpielt, die 
Urſache der Oxydbildung (Abbrand) beim Schmelzen 
von Legirungen iſt (viele Metalle verbrennen in 
hoher Temperatur mit Sauerſtoff zu Oxyden) und 
weil er uns das Mittel bietet, die höchſten Tem⸗ 
peraturen bei Schmelzungen hervorzubringen. Dieſe 
Temperaturen werden nur von jener übertroffen, 


welche der elektriſche Lichtbogen beſitzt. Da unter 
allen Körpern der Waſſerſtoff jener iſt, welcher 
beim Verbrennen mit Sauerſtoff die höchſte Wärme 
entwickelt, ſo wendet man den mit Sauerſtoff ver⸗ 
brennenden Waſſerſtoff zu Schmelzungen mittelſt 
des Knallgasgebläſes an (f. dieſes und den Artikel 
Platin). 

Sauerſtoff. Darſtellung von Sauerſtoff. Wenn 
man Waſſer durch den galvaniſchen Strom zerſetzt, 
ſo erhält man am negativen — Pole zwei Raum⸗ 
theile Waſſerſtoff, am poſitiven Pole ein Raum⸗ 
theil Sauerſtoff als Zerſetzungsproducte des 
Waſſers. Beide Gaſe gemiſcht und entzündet ver⸗ 
brennen unter ſtarker Exploſion (daher der Name 
Knallgas) zu Waſſer. Im Kleinen ſtellt man 
Sauerſtoff durch Erhitzen des Salzes Kalium⸗ 
chlorat (im Handel auch chlorſaures Kali oder 
Chlorkali genannt) dar. Das ſtaubfreie () Salz 
ſchmilzt beim Erhitzen ruhig, beginnt dann Blaſen 
zu werfen und entläßt allmählich allen Sauerſtoff, 
jo daß nur Chlorkalium zurückbleibt. 365 Kalium⸗ 
chlorat ergeben 11 Sauerſtoffgas. Wenn man das 
Mineral Braunſtein (in chemiſcher Beziehung Man⸗ 
ganſuperoxyd, ſ. Mangan, Vorkommen) in eiſernen 


Gefäßen zum Glühen erhitzt, ſo giebt es einen 
Theil ſeines Sauerſtoffes ab und liefern 11:67 
Manganſuperoxyd 11 Sauerſtoff. Wenn man Kali⸗ 
ſalpeter bis zur Weißgluth erhitzt, ſo giebt er 
unter Hinterlaſſung von Kali allen Sauerſtoff ab. 

Gegenwärtig wird Sauerſtoff im Großen nach 
anderen Methoden dargeſtellt und kommt im com⸗ 
primirten Zuſtand in den Handel. Man verwendet 
hierfür Gefäße, welche nach demſelben Verfahren 
hergeſtellt werden, wie die Mannesmannröhren, 
beiläufig 101 Rauminhalt haben und mit einem 
Schraubenventile verſehen ſind, um beliebig große 
Mengen von Gas ablaſſen zu können. Dieſe Ge⸗ 


Sand — Sauerſtoff. 
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594 Saynit — 
fäße (Kohlenſäurebomben, da fie allgemein zur 
Verſendung flüſſiger Kohlenſäure verwendet werden) 
halten einen Druck von über 500 Atmoſphären 


aus und wird in ihnen der Sauerſtoff gewöhnlich 


unter einem Drucke von 10) Atmoiphären com⸗ 
primirt, ſo daß eine derartige Bombe rund 10001 
Sauerſtoff enthält. Für denjenigen, welcher Schmel⸗ 
zungen und Löthungen mit Hilfe von Knallgas 
darſtellen will, iſt es daher am bequemſten, ſich 
nur den Waſſerſtoff ſelbſt darzuſtellen (ſ. den Ar⸗ 
tikel: Waſſerſtoff) und den Sauerſtoff in compri⸗ 
mirtem Zuſtande zu kaufen. 

Saynit, j. Nickelwismuthglanz. 

Saynit, ſ. Wismuthnickelkies. 

Sb, Zeichen des Antimons bei den Chemikern. 


Hergeleitet von dem lateiniſchen Namen dieſes 


Metalles — Stibium. 

Scandium, j. Gerium. 

Schachtöfen. Mit dieſem Namen bezeichnet 
man alle jene Oefen, deren Schmelzraum entweder 
ein lothrecht ſtehender Cylinder oder ein lothrecht 
ſtehendes Prisma iſt, oder endlich aus verſchieden 
großen kegelförmigen, beziehungsweiſe cylinder⸗ 
förmigen Stücken zuſammengeſetzt iſt. In die 


Schachtöfen wird das zu reducirende Erz oder 


das zu ſchmelzende Metall gleichzeitig mit dem 
Brennmateriale aufgegeben und die zur Ver⸗ 
brennung erforderliche Luft durch ein Gebläſe zu⸗ 
geführt. Als Prototype für den Bau von 
Schachtöfen können die in Fig. 185, 186 und 187 
abgebildeten Oefen angeſehen werden. 

Die Cupolöfen. Fig. 185 iſt ein Schachtofen, 
welcher hauptſächlich zum Schmelzen größerer 
Metallmaſſen dient und ſpeciell in der hier abge⸗ 
bildeten Conſtruetion (Krigar's Cupolofen) zum 


Schmelzen größerer Mengen von Roheiſen in 


Eiſengießereien angewendet wird. Der Schmelz⸗ 
ſchacht dieſes Ofens d iſt aus ſtarkem Mauerwerk 
gebildet und dieſes, der Feſtigkeit des Ofens wegen, 


noch häufig mit ſtarken Eiſenplatten f belegt. | 


Ebenſo iſt der untere Theil des Ofens A und 
der Vorſtichtiegel 6 mit Eiſen umgeben. Die 
Rückſeite des Ofens wird von zwei ſtarken Eiſen⸗ 
ſäulen getragen, ſo daß der Boden des Schachtes 
zugänglich iſt. Man macht den Boden beweglich, 
um ſchnell Ausbeſſerungen vornehmen oder unge⸗ 
ſchmolzene Maſſen entfernen zu können. Bei h 
münden die Düſen des Gebläſes und fließt bei t 
das geſchmolzene Metall in den Vorſtichtiegel G 


ab. Wenn dieſer gefüllt iſt, zieht man durch die 


Oeffnung X die auf dem Metalle ſchwimmende 
Schlacke ab und läßt durch Einſtoßen des Thon⸗ 
pfropfens, durch welchen die Abſtichöffnung „ des 


Vorſtichtiegels verſchloſſen iſt, das Metall in die 


Formen abfließen. 
Bei der Arbeit mit Coaksfeuerung erzielt man 
mit Schachtöfen von entſprechender Größe ſtünd⸗ 


lich bis zu 7000 kg geſchmolzenes Gußeiſen; die 


Größe der Gußſtücke iſt aber geradezu unbegrenzt, 


Saynit — 


Schachtöfen. 


indem man für ſehr große Gußſtücke mehrere 
Oefen, die übereinander oder im Halbkreiſe ſtehen, 
anwenden und den Guß aus allen zugleich vor⸗ 
nehmen kann. 

Eine Abänderung im Baue dieſes Schachtoſens 
wird auch zum Schmelzen von Bronze in An⸗ 
wendung gebracht. Der Schmelzſchacht von eylindri⸗ 
ſcher Form ſteht ganz frei, er wird von vier 
Säulen getragen; unter ihm befindet ſich eine 
durch eine mechaniſche Vorrichtung zu hebende 
oder zu ſenkende Schale, die zur Aufnahme des 
geſchmolzenen Metalles dient. Durch Heben oder 
Senken der Schale läßt ſich der Abſtand derſelben 
von dem unteren Rande des Schmelzſchachtes ver⸗ 
ringern oder vergrößern und hierdurch auch die 
Menge der in den Schacht tretenden Luft reguliren. 


Fig. 185. 


. 


Die zu ſchmelzende Bronze wird von oben mit 
dem Brennmateriale in den Schacht eingetragen 
und fließt das geſchmolzene Metall unmittelbar nach 
der Schale ab. Es hat dieſe Conſtruction des 
Schachtofens gerade für das Schmelzen von Bronze 
den ſehr wichtigen Vortheil, daß das geſchmolzene 
Metall nicht, wie dies bei den liegenden Stamm⸗ 
öfen der Fall iſt, der oxydirenden Wirkung der 
Feuergaſe ausgeſetzt iſt, ſondern ſich in der Schale 
ſammelt; es wird hierdurch einerſeits ein ſehr 
raſches Schmelzen großer Metallmengen erzielt 
und andererſeits die Oxydbildung auf dem ge⸗ 
ſchmolzenen Metalle (der Abbrand) auf das ge⸗ 
ringſte Maß beſchränkt. 

Die Hochöfen. Die zweite Art der Schacht⸗ 
öfen, welche nicht blos zum Niederſchmelzen der 
Metalle, ſondern zur Reduction derſelben aus den 


Schachtöfen. 
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Erzen benützt wird, führt gewöhnlich den Namen Schalenguß, Hartguß, Coquillenguß (eoquille 
Hochöfen, da man ſie bis zu einer Höhe von 30 bedeutet in der franzöſiſchen Sprache Muſchel oder 
Metern aufbaut. Die chemi⸗ E 

ihen Proceſſe, welche in Fig. 186. 

dieſen Oefen vor ſich gehen, éi 
ſind beider Darſtellung von 
Eiſen die folgenden: Das 
Erz Eiſenoxyd wird an 
einer gewiſſen Stelle des 
Ofens zu metalliſchem Eiſen 
reducirt; dieſes metalliſche 
Eiſen wird aber ſofort in 
Folge der Berührung mit 
Kohlenſtoff zu Kohlenſtoff⸗ 
eiſen (Eiſencarbid) verwan⸗ 
delt und ſinkt dieſes in den 
unteren Theil des Ofens 
hinab, dem ſogenannten 
Herd D (Fig. 186 und 187), 
welcher nach der einen Seite 
durch den Wallſtein abge⸗ 
ſchloſſen iſt, in welchem ſich 
auch das ſogenannte Auge, 
die Abſtichöffnung, für das 
geſchmolzene Roheiſen be⸗ 
findet, indeß an der ent⸗ 
gegengeſetzten über die 
Randleiſte Mu die ſogenannte 
Schlackentrift, die geſchmol⸗ 
zene Schlacke, abfließt. Der 
ganze Theil des Hochofens, 
welcher den Schacht bildet, 
AB OD, zerfällt in ver⸗ 
ſchiedene Theile; AG = iſt 
zur Abfuhr der aus dem 
Ofen entweichenden Gaſe; 
AB = Kohlenſack, CD= 
Geſtell, E = Kernſchacht 
(jener Theil des Hochofens, 
in welchem die höchſte Tem⸗ 
peratur herrſcht). (Vgl. auch 
den Artikel: Eiſen, Dar⸗ 
ſtellung des Eiſens.) 


Schafhäutl's Schmelz- 
pulver, ſ. Eiſen, Friſch⸗ 
arbeit. 


Schakudo. Bezeichnung 
einer Gold⸗Kupferzinklegi⸗ 
rung, deren Goldgehalt 
zwiſchen 6 und 10% beträgt. 
Dieſe Legirung wird von den 
japaniſchen Metallarbeitern 
zur Anfertigung zahlreicher 
kunſtgewerblicher! Gegen⸗ 
ſtände verwendet, und werden 
die fertigen Gegenſtände in 0 
vielfacher Weiſe durch Graviren, Färben, Tou⸗ Schale). Dieſe eigenthümliche Art der Eiſen⸗ 
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weißes Eiſen übergeht, welches ſich durch eine Beim Guſſe eines Rades für Bahnwagen wird 
ſehr große Härte, demzufolge geringe Abnützbarkeit, verlangt, daß der auf den Schienen laufende 
aber auch Sprödigkeit auszeichnet. Kühlt man Radkranz hart, die andern Theile, Speichenwand, 
geſchmolzenes Gußeiſen langſam ab, ſo erſtarrt 

es als graues Eiſen von geringerer Härte, aber Fig. 188. 

auch größerer Elaſticität. Wenn man als Form 
für einen aus Eiſen zu gießenden Gegenſtand 
Eiſen anwendet — ſolche Formen werden häufig 
auch Coquillen genannt — ſo erkaltet das ein⸗ 
gegoſſene geſchmolzene Eiſen in Berührung mit 
dem guten Wärmeleiter ſehr ſchnell und erſtarrt 
bis zu einer gewiſſen Tiefe zu weißem, hartem 
Eiſen, welches nach innen allmählich in graues, 
weiches Eiſen übergeht. 

Für ſolche Gegenſtände, von denen man hohe 
Feſtigkeit beanſprucht, wendet man daher allgemein 
den Schalenguß an, indem er zum Theil den 
Stahl zu erſetzen vermag. Säulen, Wellen, Hart⸗ 
walzen, Meißel zur Bearbeitung von weichem 
Eiſen werden aus Hartguß dargeſtellt. Die aus⸗ 
gedehnteſte Anwendung findet der Hartguß zur 
Verfertigung von Eiſenbahnmateriale, und werden 
Radkränze, ſowie ganze Räder (die ſogenannten 
Scheibenräder ohne Speichen), ferner die Herz⸗ 
ſtücke für Weichen u. ſ. w. aus Hartguß her⸗ 
geſtellt. 

Durch geſchickte Zuſammenſetzung der Gußform 
aus Eiſentheilen und Sand kann man gewiſſer⸗ 
maßen einen gemiſchten Guß herſtellen, d. h. 
einen ſolchen, bei welchem die in die Eiſenform 
gegoffenen Theile aus Hartguß, die in Sand ein⸗ 
geformten aus Weichguß beſtehen. Auf dieſe Weiſe 
werden gewöhnlich Hartwalzen und ganz beſonders 
Räder für Eiſenbahnwagen angefertigt. | 

Bei Hartgußwalzen müſſen die Zapfen weich 
ſein, um ſie bearbeiten zu können, und ſtellt 
Fig. 188 die zur Anfertigung einer ſolchen Walze 
dienende Form im Querſchnitte, und in Fig. 189 
in der Daraufſicht dar, wobei in Fig. 188 der 
untere Theil der Form verkürzt gezeichnet iſt. 
Der die Geſtalt des Walzenkörpers beſtimmende 
Theil der Form, im Querſchnitte durch breite, 
ſchwarze Flächen angezeigt, iſt die eiſerne Schale. 
Auf dieſer und unterhalb derſelben ſind je zwei 
eiſerne Formkäſten angebracht, in welchen die 
Zapfen in Sand eingeformt ſind. Der Einguß 
des geſchmolzenen Eiſens erfolgt durch ein eiſernes, 
mit Lehm ausgekleidetes Rohr bei B, ſo daß das 
geſchmolzene Metall, von unten nach aufwärts 
ſteigend, die Form und den Gießkopf anfüllt. 
Aus Fig. 189 (einem Horizontalquerſchnitt nach 
der Linie AB in Fig. 188) iſt erſichtlich, daß 
das Eingußrohr in ſolcher Weiſe in die Form 
mündet, um das Einſtrömen des geſchmolzenen 
Eiſens in der Richtung der Tangente zu veran- 
laſſen. Es hat dies den Zweck, in Folge der Nabe, weich ſeien. Man erfüllt dieſe Forderungen 
Wirbelbewegung, in welche das in der Form durch Anwendung einer aus drei Theilen be— 
aufſteigende flüſſige Eiſen geräth, Schlacke, welche ſtehenden Gießform. Dieſelbe iſt in Fig. 190 im 
etwa dem Eiſen beigemengt iſt, nach oben in den Querſchnitte dargeſtellt. Es find S und 8 die 
Gießkopf, der dann abgeſägt wird, zu treiben. eiſernen Gießſchalen, I der untere, III der obere 
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Theil der Sandform mit dem Eingußrohre E, mit Salzſäure oder Salpeterſäure digerirt ſcheidet 

und K der Kern für die Nebenöffnung. er gelbe, in Ammoniak lösliche Wolframſäure 
Hohler Hartguß. Nach Tellandier. Man ver: aus. (Ueber die Fundorte j. den Artikel: Wolfram, 

wendet als Kern für den Hohlguß einen Eiſen⸗ Productionsſtätten.) 

körper, welcher, ſobald das Eiſen eben erſtarrt Scheibendraht, ſ. Meſſingdraht. 

iſt, ausgezogen wird. Fig. 191 ſtellt den Hart⸗ Scheidung, ſ. Aufbereitung. 

hohlguß einer Radbüchſe dar. In der Abbildung Schellen, j. auch Glockengut. 


Fig. 190. 


bedeutet k den Eiſenkern, r die zu gießende Rad⸗ 
büchſe, £ den Formkaſten mit Eingußöffnung e 
und Windpfeife w. Ein Querriegel h trägt den 
Eiſenkern k; ſobald das Eiſen um den Kern er⸗ 
härtet iſt, wird h ausgezogen, und fällt der Kern k 
in ein mit Waſſer gefülltes Gefäß G. Man erhält 
auf dieſe Art eine Radbüchſe, welche in den äußeren, 
in Sand gegoſſenen Theilen aus weichem Guß⸗ 
eiſen, rings um die cylindriſche Oeffnung aber 
aus Hartguß beſteht. 


Schaumgold. Goldſchaummetall beſteht aus 
Kupfer⸗Zinklegirungen, welche je nach der Zu⸗ 
ſammenſetzung, die zwiſchen 77 und 85% Kupfer 
und 23—15% Zink ſchwankt, lichtgelb, hochgelb 
bis grünlich gefärbt ſind. Die hierher gehörigen 
Legirungen ſind in ungemein hohem Maße dehn⸗ 
bar und werden daher auch zur Anfertigung von 
unechten Blattgold und Metallpulvern benützt. 

Schawine, ſ. Gold, Blattgold. | 

Scheelbleierz, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Schrelbleiſpath, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Scherlit, ſ. Scheelſpath. 

Scheelſpath, Scheelit, Tungſtein, Schwerſtein, 
ein Mineral, beſteht aus Kalk und 80:56 Wolfram? 
ſäure, mit Kieſelſäure, wenig Fluor und hie und 
da Eiſen⸗ und Manganoxyd; keyſtalliſirt in tetra⸗ 
gonal pyramidalen Kryſtallen, ſelten tafelartig,| Schellen metall, iſt eine Art Glockenmetall, 
kommt jedoch auch in knoſpenartigen Gruppen welches zu ſehr dünnen Platten ausgewalzt wird, 
und Druſen, wie auch derb vor, hat muſcheligen aus denen man Kugeln formt, einen ſehr hell⸗ 
bis unebenen Bruch, iſt farblos, grau, gelb, braun, klingenden Ton giebt, und beſonders zu Be⸗ 
roth, ſelten grün und hat ins demantartige ſpie- hängen für Pferdegeſchirr, Schlitten u. ſ. w. ver⸗ 
lenden Fettglanz, Härte 45-5, ſpecifiſches wendet wird. Das Schellenmetall beſteht nur aus 
Gewicht 5˙9—6·2. Er ſchmilzt vor dem Löthrohre Kupfer und Zinn, gewöhnlich in den Verhält⸗ 
an den Kanten zu einem halbdurchſichtigen Glaſe; | niffen 84 Kupfer, 16 Zinn; doch ändert die 
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quantitative Zuſammenſetzung den Ton ſehr 
merklich ab und zeigten ſehr verſchieden klingende 
Schellen die nachſtehende procentiſche Zuſammen⸗ 
ſetzung: 


1 11 DI IN 
Kupfer . .84 8322 8450 80 
Zinn ... 16 1678 "16:50. 20 


Da das Schellenmetall ziemlich ſpröde iſt, fo 
muß das Auswalzen desſelben immer in heißem 
Zuſtande geſchehen, und müſſen die Bleche wieder⸗ 
holt angewärmt und in kaltem Waſſer abgelöſcht 


— Schlacken. 


Schlacken. Als Schlacken im Allgemeinen bes 
zeichnet man jene Maſſen, welche ſich bei der 
Gewinnung von Metallen durch einen Schmelz⸗ 
proceß neben dem Metalle ergeben. Die Schlacken 
enthalten ſämmtliche Oxyde, welche neben dem 
Oxyde des Metalles, welches eben dargeſtellt 
werden ſoll, in den zur Verarbeitung kommenden 
Erzen vorhanden ſind, und ſollen bei richtiger Be⸗ 
ſchaffenheit nichts oder doch nur verhältnißmäßig 
ſehr wenig von dem Metalle enthalten, welches 
man darzuſtellen wünſcht. 

Nur in ſehr ſeltenen Fällen ſind in den Erzen 


werden, damit ſie die zur Bearbeitung unter den die fremden Körper in einem ſolchen Verhältniſſe 


Walzen erforderliche Geſchmeidigkeit beſitzen. 
Scherbenkobalt, j. Arien, gediegen. 


Schering'ſche Tegirung, ſ. Aluminium- 
bronze, Artikel: Kupfer, Legirungen. 


enthalten, daß ſich unmittelbar Schlacken von der 
richtigen Beſchaffenheit in Bezug auf chemiſche 
Zuſammenſetzung und Schmelzbarkeit ergeben. 
Durch Zuſatz von verſchiedenen Mineralien, welche 
zur Bildung einer Schlacke von richtiger Be⸗ 


Schi-bu-ichi. Bezeichnung für eine von den ſchaffenheit mitwirken, zu den Erzen ſucht man 


Metallarbeitern Japans häufig angewendete Les das richtige Verhältniß herzuſtellen und nennt 
girung von 50 — 70 Kupfer und 50-30 Silber. ſolche Zuſätze in der hüttenmänniſchen Sprache 
Dieſe Legirung wird zu Gefäßen aller Art (Vaſen, Zuſchläge. 

Schüſſeln, Kannen, Tabakspfeifen, Griffen für) In Bezug auf ihre allgemeine Zuſammenſetzung 
Waffen) verarbeitet und erhalten die fertigen zeigen die Schlacken eine gewiſſe Aehnlichkeit mit 
Gegenſtände dadurch eine Art graugrüner Patina, dem Glaſe, indem ſie aus Silicaten, das ſind Salze 
daß man ſie in einer Flüſſigkeit kocht, welche der Kieſelſäure, beſtehen. Gewiſſe Silicate, wie 
Kupfervitriol, Alaun und Grünſpan enthält. Das Natrium⸗ und Caleiumſilicat, oder Kalium⸗ und 
zum Löthen von Schi⸗bu⸗ichi benützte Loth wird Calciumſilicat, bilden unſer gewöhnliches Glas, 
aus 10 Th. Silber, 3 Th. Zink und 5 Th. Mennige und ſind dieſe Silicate ſehr leicht ſchmelzbar; 


dargeſtellt. 


Schiffblech als Beſchlag von Holzſchiffen, ſ. 
Bronzen für Schiffblech. 

Schiffnägel, Legirung für. Eiſerne, beziehungs— 
weiſe bronzene und kupferne Nägel haben bei ihrer 
Anwendung an Seeſchiffen ſehr durch die chemiſche 
Einwirkung des Meerwaſſers zu leiden. Ganz be⸗ 
ſonders iſt dies bei jenen Nägeln der Fall, welche 
ſo angebracht ſind, daß ſie ſich nicht immer unter 
Waſſer befinden, ſondern auch zeitweilig der 
Wirkung der Luft ausgeſetzt ſind. Eine Legirung, 
welche von den oben genannten Uebelſtänden ganz 
frei ſein und ſich auch durch den abwechſelnden 
Angriff von Seewaſſer und Luft gar nicht (2) ver⸗ 
ändern ſoll, beſteht aus 50 Th. Zinn, 33 Th. Blei 
und 17 Th. Antimon. 


Schinellen, ſ. Glockenmetall, Artikel: Kupfer, 
Legirungen. 

Schinellen, ſ. Glockengut. 

Schirbel, ſ. Eiſen, Friſchen des. 

Schiro-kane-dzaiko, japaniſches Weißmetall, 
beſteht aus Kupfer⸗Silberlegirungen von ſehr ge⸗ 
ringem Feingehalte, welcher zwiſchen 6 und 320% 
Silber ſchwankt. Der größte Theil der zahlloſen 
Artikel des japaniſchen Gewerbefleißes, welcher 
gegenwärtig die europäiſchen Märkte überfluthen, 
beſonders Schmuckgegenſtände, Schalen, Stock⸗ 
griffe, Beſchläge an feinen Lackarbeiten, ſind aus 
dieſen Legirungen angefertigt. 


Scherbenkobalt 


wi 


Thonerdeſilicat iſt hingegen ſehr ſchwer ſchmelzbar. 
Die Zuſchläge müſſen nun der Zuſammenſetzung 
des Erzes entſprechend eingerichtet werden. Enthält 
das Erz genügend viel Kieſelſäure, um beim 
Niederſchmelzen Silicate von entſprechend niederer 
Schmelzbarkeit zu bilden, ſo beſtehen die Zu⸗ 
ſchläge gewöhnlich aus Kalkſtein, auch aus Fluß⸗ 
ſpath (Fluorcalcium); es entſtehen dann mit der 
vorhandenen Kieſelſäure und der Thonerde glas⸗ 
artige Maſſen von der richtigen Beſchaffenheit. 
Iſt in den Erzen zu wenig Kieſelſäure vorhanden, 
ſo giebt man einen Zuſchlag, welcher aus Quarz 
(Kieſelſäure) beſteht. Immer zielt der Zuſchlag aber 
dahin, der Schlacke die glasartige Beſchaffen⸗ 
heit und jenen Grad von Schmelzbarkeit und 
Dünnflüſſigkeit zu geben, welcher eine leichte 
Trennung derſelben von dem Metalle jelbit er: 
möglicht. 

Erſt ſeitdem man durch die Fortſchritte der ana⸗ 
ytiſchen Chemie dahin gelangt iſt, den Verlauf 
er metallurgiſchen Proceſſe ganz genau zu con⸗ 
troliren, iſt man auch im Stande, die Art und 
Menge der Zuſchläge ſo zu beſtimmen, daß 
Schlacken von der richtigen Beſchaffenheit ent⸗ 
ſtehen. In früherer Zeit, in welcher der Hütten⸗ 
betrieb auf rein empiriſchem Wege erfolgte, 
war dies ſelbſtverſtändlich nicht der Fall, und 
ging oft ein großer Theil der werthvollen Me⸗ 
talle in die Schlacken über. Ein intereſſantes 
Beiſpiel hierfür bieten die ſchon von den alten 
Griechen ausgebeuteten Bergwerke von Laurion. 


I 


— Schlacken. 


Schlacken. 


Man hat dort ungeheure Schlackenberge vorge⸗ 
funden, welche ſo viel Silber enthalten, daß man 
in unſerer Zeit begonnen hat, dieſe Schlacken mit 
Vortheil auf Silber zu verarbeiten. Ein ähnliches 
Beiſpiel bietet das ſogenannte Suhler Weißkupfer 
(vergleiche Nickel), in welchem der werthvollſte Be⸗ 
ſtandtheil der verarbeiteten Erze, das Nickel, in 
Verbindung mit Kupfer in die Schlacke überging. 
Die Schlacken, welche man bei der Gewinnung der 
verſchiedenen Metalle erhält, zeigen dieſen eut⸗ 
ſprechend auch eine ſehr verſchiedene Zuſammen⸗ 
ſetzung. Für die Induſtrie ſind unſtreitig die 
Schlacken, welche man bei der Gewinnung des 
Roheiſens erzielt, die allerwichtigſten, indem ſie 
in ſo großen Mengen gewonnen werden, daß eine 
Verwerthung derſelben eine Sache von hoher 
Bedeutung iſt. Je nach der Beſchaffenheit der 
verarbeiteten Eiſenmenge und auch der Art des 
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Roheiſens, welches man darſtellen will, haben die 
Schlacken, welche ſich beim Eiſenproceſſe ergeben, 
eine ſehr wechſelnde Zuſammenſetzung, und kann 
daher die nachſtehende Zuſammenſtellung von 
Eiſenſchlacken nur die beiläufigen Grenzwerthe der 
einzelnen Beſtandtheile derſelben angeben. 


Es enthalten die Hochofenſchlacken: 


Heeſelſünre erde 20 700% 
RTE eee e, 217% 
REN 4 290 / 
Eiſenoryduuss 0 25% 
Manganorydul . 0—33°/, 
| Magneſia 116% 
| W mo le Ar 0— 20% 
Natron 0— 2%, 
Schwefelcalcium 0 — 30% 
Bahr... ae deeg 0— 8°), 


| 


| 


| Stoff 


Schmelz⸗((Erſtarrungs⸗) 
Punkt in Graden C. 


Freiberger Bleiſchlacke, 


Schlacken ꝛc. nach Erhard und Schertel. 


Schlacke von der Erzarbeit auf Muldner Hütte 
Eine ähnliche Schlacke, beſonders reich an Zinkornnd `. ` 
Beide Schlacken waren nach dem Erkalten blaſig. (Völliger Fluß 
ſcheint erſt bei einer Temperatur von circa 11309 einzutreten.) 
Kupferſtein⸗Concentrationsſchlacke 
Melaphyr von Mulatto 
Pechſtein von Arran. , 
Hauynbaſalt von Neudorf bei Annaberg 
Lucitbaſalt von Pöhlberg bei Annaberg 
Syenit von Edle Krone bei Tharandt 
Pechſteinporphyr von Leisnig 2 
Quarzvorphyr aus dem Travignothale 
Asbeſt ungefähn rtr KÉ ep S 
Rohſchlacke der alten Freiberger Roharbeit (in Schachtöfen) 
Bleiſchlacke der alten Bleiarbeit (1836) 
Altenberger reine Zinnſchlacke 


Kupfer 

Eiſenhochofenſchlacken, beſtehend aus: 50 SiO,, 
30 C0 

Freiberger Rohſchlacke, beſtehend aus: 48 SO. 
25 WEE lb Mehr eer ana wand eine 

Freiberger Rohſchlacke, beſtehend aus: 50 SiO,, 
3 CaO, 15 MgO 1'5 Bao 

beſtehend aus: 


, e r 


SCHÉI 7 ke ER REH, 


85 Al Oz, 4 Ca O, 3 Mg O, 75 BaO 


Freiberger Schwarzkupferſchlacke, beſtehend aus: 32-7 SiO,, 50-3 peo, | 


7 AO d 
a) in einem eiſernen Tiegel 
b) - » Thontiegel 


ET EEE eee 
RAR eich Tei - gialëlge 
rien, are 


Glimmerporphyr von den Knorre begann theilweiſe zu ſchmelzen bei 


Schlacken. 


zwiſchen 


1106 
1160 
1160 
1160 
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zwiſchen und 1160 


1413 
1420 
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zwiſchen 
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zwiſchen 


1452 


zwiſchen 1420 und 1436 
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Nach Angaben von Guettier iſt die mittlere 
Zuſammenſetzung der Hochofenſchlacken die fol⸗ 


gende: 
Heelfeure 30 — 700% 
Dhbnerde 125% 
7 Lët gr , 15—450|, 
CIS E A WE OD. 2011 
Eiſenoxy dull 1— 5% 


Die Hochofenſchlacken zeigen je nach ihrer Zu⸗ 
ſammenſetzung ein ſehr verſchiedenes Ausſehen; 
ſolche, welche reich an Kieſelſäure und dabei arm 
an Eiſenoxydul und Manganoxydul find, haben ein 
glas⸗, porzellan⸗ und emailleartiges Ausſehen; 
Schlacken, welche viel Eiſen⸗ und Manganorydul 
enthalten, ſind licht⸗ bis dunkelgrün, bläulich, grün, 
braun bis ſchwarz gefärbt. Manche Schlacken ſind 
ſtark kryſtalliniſch, manche zeigen kein kryſtalliniſches 
Gefüge. Von beſonderer Wichtigkeit für die tech⸗ 
niſche Verwendung der Schlacken iſt ihr Verhalten 
gegen die Einwirkung der Atmoſphärilien; es giebt 
Hochofenſchlacken, welche ſchon nach verhältniß⸗ 
mäßig kurzer Zeit Verwitterungserſcheinungen 
zeigen und bröcklich werden, indeß andere, nad): 
dem ſie jahrelang dem Einfluſſe des Wetters aus⸗ 
geſetzt waren, keine Spur von Veränderung zeigen. 

Ebenſo wechſelnd, wie das Ausſehen und die 


ſonſtigen phyſikaliſchen Eigenſchaften der Schlacken 
iſt der Schmelzpunkt derſelben, und zeigt die vor⸗ 


ſtehende Zuſammenſtellung der Schmelzpunkte ver⸗ 
ſchiedener Mineralien und Schlacken dieſe Ver⸗ 
ſchiedenheit ſehr deutlich. 

Schlamen. Verwendung der Hochofen⸗ 
ſchlacken. Je nach ihrer Beſchaffenheit können 
die Schlacken zu verſchiedenen Zwecken verwendet 
werden. Manche Schlacken liefern, wenn man ſie 
mit Salzſäure behandelt, eine ſulzige Maſſe, deren 
Beſchaffenheit durch die ausgeſchiedene amorphe 
Kieſelſäure bedingt wird, und können in Folge 
dieſer Eigenſchaft zur Fabrikation von Cement 
benützt werden. Schlacken, welche an der Luft 
nicht verwittern und bedeutende Härte beſitzen, 
können zur Anfertigung von Bauſteinen und in 
beſonders zweckmäßiger Weiſe zur Herſtellung von 
Pflaſterſteinen (Schlackenbaſaltpflaſter) verwendet 
werden. Man gießt zur Herſtellung dieſer Steine 
die aus dem Hochofen kommende Schlacke zu 
Prismen von der entſprechenden Form und ſorgt 
dafür, daß dieſelben nicht zu raſch abkühlen, in⸗ 
dem die Steine ſonſt leicht zu ſpröde und bei 
ſtärkeren Temperaturänderungen leicht riſſig werden. 

Hochofenſchlacke, welche man in flüſſiger Form 
in Waſſer fallen läßt, wo ſie zu kleinen, ſpröden 
und harten Stücken erſtarrt (Schlackenſand), eignet 
ſich vortrefflich zum Wegebau, zur Bereitung von 
Mörtel. Hochofenſchlacke, welche man röſtet, wird 
entſchwefelt (raffinirte Schlacke) und dient ganz 
beſonders zur Fabrikation von Glas. Um aus 
Schlacke Glas herzuſtellen — es werden aus der⸗ 
ſelben gewöhnlich nur ordinärere Sorten von Glas 
(Pflaſterglas und Flaſchen) angefertigt — muß 
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man die Zuſammenſetzung der zu verarbeitenden 
Schlacken genau kennen und letztere mit den ent⸗ 
ſprechenden Mengen von Alkalien oder Kalk zu⸗ 
ſammenſchmelzen, um eben ein ſolches Gemiſch 
von Silicaten zu erhalten, welches in ſeiner Zu⸗ 
ſammenſetzung dem gewöhnlichen Glaſe entſpricht. 

Schlacmenwolle, Mineralwolle, iſt ein aus 
geſchmolzener Hochofenſchlacke hergeſtelltes Fabrikat, 
welches auf folgende Art angefertigt wird: Man 
läßt die geſchmolzene Hochofenſchlacke frei aus 
einer etwa 10 mm im Durchmeſſer haltenden Oeff⸗ 
nung herabfließen und treibt derſelben einen 
Strom von ſtart geſpanntem Waſſerdampf ent⸗ 
gegen. Durch dieſen wird die geſchmolzene Maſſe 
in ungemein feine Fäden zertheilt, welche man in 
einer Kammer auffängt und dann trocknet. Die 
Schlackenwolle zeichnet ſich durch eine ſo große 
Feinheit der Fäden aus, daß ſie hierin ſogar die 
Seidenfäden weit übertrifft. Letztere haben einen 
Durchmeſſer von 0018-0019 mm, indeß der 
Durchmeſſer der Fäden der Schlackenwolle nur 
0:0004—0:0005 mm liegt. — Die Schlackenwolle 
iſt ein ebenſo billiges als ausgezeichnet wirkendes 
Iſolirmateriale für Wärme; ſie eignet ſich daher 
ebenſo gut zum Ausfüllen der Hohlräume von 
Eiskäſten, feuerfeſten Schränken, als zum Iſoliren 
von Dampfrohren u. ſ. w. — Kupfer⸗, Meſſing⸗ 
und Bronzerohre, welche man durch Schlacken⸗ 
wolle iſolirt, werden gewöhnlich an der Ober⸗ 
fläche tiefſchwarz, indem durch die kleinen Mengen 
von Schwefelalkalien, welche gewöhnlich in den 
Schlacken enthalten ſind, die Bildung von Schwefel⸗ 
kupfer veranlaßt wird. 

Schlaglothe, ſ. Zothe. 

Schlagſcheeren, ſ. Blechbearbeitungsmaſchinen. 

Schlämmen und Waſchen nennt man jene 
Operation, welche dazu beſtimmt iſt, mit Hilfe 
des bewegten Waſſers Körper von höherem 
ſpecifiſchen Gewichte von ſolchen zu trennen, 
welche ein geringeres ſpecifiſches Gewicht haben. 
Das Schlämmen wird bei der Gewinnung von 
Metallen immer dort vorgenommen, wo es ſich 
darum handelt, aus ſogenanntem Seifengebirge 
(Schwemmland, ſ. Seifen) Metalle oder Erze zu 
gewinnen. Beſonders werden nach dieſem Ver⸗ 
fahren, welches man auch als »Waſchen⸗ bezeichnet, 
Gold, Platin und Zinnſtein gewonnen. 

Das Waſchen. In der roheſten Weiſe wird 
das Schlämmen nach jenem Verfahren ausgeübt, 
welches von den erſten Goldgräbern in Californien 
im Jahre 1849 zur Anwendung gebracht wurde. 
Dieſelben verwendeten hierfür einen hölzernen 
Apparat, welcher in ſeinem Baue mit einer Wiege 
die größte Aehnlichkeit hatte und auch als ſolche 
benannt wurde. An den Seitenwänden der Wiege 
waren Löcher angebracht, indeß der Boden aus 
zwei gegen die Mittellinie der ganzen Vorrichtung 
geneigten Brettern beſtand. — Eine ganz ähnliche 
Vorrichtung ſollen die Bauern, welche ſich im Ural 
mit der Gewinnung von Platinerz beſchäftigen, 
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Schlämmen. 


in Verwendung haben. Die Wiege wird mit dem 
Gold führenden Sande oder Erdreiche gefüllt und 
dieſes reichlich mit Waſſer begoſſen, während die 
Wiege hin⸗ und hergeſchwungen wird. Es werden 
hierbei durch den Waſſerſtrahl alle ſpecifiſch 
leichteren Körper, Erde, feiner Sand u. ſ. w. fort⸗ 
geführt, und findet man ſchließlich am Boden der 
Wiege neben größeren Geröllſtücken, welche mit 
der Hand beſeitigt werden, die ſpecifiſch ſchwerſten 
Mineralien abgelagert. Bei Gold⸗ und Platinerzen 
iſt neben den Metallen der Hauptbeſtandtheil der 
fremden Mineralien das werthvolle Eiſenerz 
Magnetit. 

Der weitere Schlämmproceß des in der Wiege 
gewonnenen Sandes wurde in der Weiſe aus⸗ 
geführt, daß man den Sand in lange, ſchwach 
geneigte Rinnen warf und einen Waſſerſtrahl auf 
ihn wirken ließ. Dieſer führte nach und nach die 
ſpecifiſch leichteren Mineralien immer weiter fort, 
ſo daß ſchließlich in dem oberen Theile der Rinnen 
ein Sand zurückblieb, welcher ſchon ſehr reich an 
Gold war. Durch Behandlung dieſes Sandes mit 
Queckſilber in den ſogenannten Amalgamirmühlen 
wurde das Gold in Löſung gebracht und das 
Goldamalgam weiter verarbeitet. In den europäi⸗ 
ſchen Goldwerken, z. B. in den (nunmehr auf⸗ 
gelaſſenen) Goldwerken am Rathhausberge im 
Salzburgiſchen, wurde der Gold führende Quarz 
gepocht und das Schlämmen desſelben auf ge⸗ 
neigten Holzbühnen vorgenommen. Auf dieſen 
waren Querleiſten angebracht, hinter welchen ſich 
die ſpecifiſch ſchwereren Mineralien ablagerten, 
indeß die leichteren fortgeſchwemmt wurden. 

Im Ural ſoll das Waſchen des Platin, Platin⸗ 
Iridium, Osmium⸗Iridium und Gold führenden 
Sandes ſo weit unter ſchließlicher Anwendung 
von flachen Holzmulden als Schlämmapparat 
fortgeſetzt werden, bis faſt nur mehr die Körner 
der genannten Erze und Metalle zurückbleiben, und 
wird dieſes »Platinerz« dann auf chemiſchem 
Wege weiter verarbeitet. (Siehe Platin, Ver⸗ 
arbeitung der Platinerze.) 

Das Schlämmen. Dieſe Operation unter⸗ 
ſcheidet ſich von der Waſcharbeit dadurch, daß man 
bei derſelben nicht die Trennung ſpecifiſch ſchwererer 
von ſpecifiſch leichteren Körpern bezweckt, ſondern 
aus einer Materie von gleicher Beſchaffenheit 
die kleineren Theile von den größeren durch Fort⸗ 
führen in bewegtem Waſſer zu trennen ſucht, ſo 
daß man ſchließlich den geſchlämmten Körper im 
Zuſtande der höchſten mechaniſchen Vertheilung 
als feinſtes Mehl erhält. Das Schlämmen iſt für 
die Metalltechnik von beſonderer Wichtigkeit für 
die Herſtellung der feinſten Pulver harter Körper, 
welche zum Schleifen und Poliren von Metallen 
verwendet werden (vergleiche Polirroth), und 
ſolcher Producte, welche entweder für den eben 
genannten Zweck oder als Malerfarben verwendet 
werden. Letzteres iſt z. B. der Fall mit dem an 
Eifenoryd reichen Schlamme, der ſich bei der Alaun⸗ 
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fabrikation als Nebenproduct ergiebt. Man kann 
zur Gewinnung dieſer feinſten Mehle zwei Wege 
einſchlagen. Nach dem einen Verfahren wendet 
man die Schlämmkufe an. Dieſe iſt eine im 
Verhältniß zu ihrem Durchmeſſer hohe Kufe, 
welche an der Seite in lothrechten Abſtänden 
von etwa 20 em Zapfenlöcher beſitzt und mit 
einem Rührwerke verſehen iſt. Wenn man z. B. 
Polirroth in dieſem Apparate ſchlämmen will, 
ſetzt man das Waſſer mittelſt des Rührwerkes in 
heftige Bewegung und läßt das durch Stampfen 
von Rotheiſenſtein entſtandene Pulver in einem 
dünnen Strahle in das Waſſer fließen, ſtellt dann 
das Rührwerk ab und wartet ſo lange, bis die 
oberſte Flüſſigkeitsſchichte anfängt, ſich zu klären. 
Man zieht dann den oberſten Zapfen aus und 
läßt die Flüſſigkeit in eine Kufe fließen, in der 
man ſie ſo lange ruhen läßt, bis ſich die in ihr 
ſchwebenden feſten Körper zu Boden geſetzt haben. 
Da dieſe aus den am längſten ſchwebend bleiben⸗ 
den Theilen des Pulvers beſtehen, ſo liefern ſie 
das Polirroth in Form eines ungemein zarten 
Mehles. Nach einiger Zeit zieht man den nächſt 
tieferen Zapfen aus und erhält aus der Flüſſigkeit 
wieder fein vertheiltes Polirroth u. ſ. w. Am 
Boden des Schlämmgefäßes findet man die gröbſten 
Theile des Pulvers, welche, wenn ſie ſich einmal 
in größerer Menge angeſammelt haben, wieder in 
das Pochwerk gebracht werden. 

Zum Schlämmen des Schlammes aus den 
Alaunwerken kann man den Weg einſchlagen, daß 
man den Schlamm mit viel Waſſer miſcht und 
die trübe Flüſſigkeit durch lange Rinnen leitet. 
In dieſen ſetzen ſich zunächſt der Einlaufſtelle die 
gröbſten Theile ab, und folgen in den unteren 
Theilen immer zartere Pulver, ſo daß nahe dem 
unteren Ende der Rinnen das feinſte Mehl ab⸗ 
gelagert wird. 

Die Schlammpreſſen. Man kann bei der 
Arbeit im kleinen Maßſtabe die durch Schlämmen 
erhaltenen Pulver dadurch in trockener Form er⸗ 
halten, daß man den Brei in Beutel aus ſtarker 
Leinwand bindet und dieſe frei aufhängt. Es 
dauert dann je nach der Lufttemperatur längere 
oder kürzere Zeit, bis der Brei zu trockenem 
Pulver geworden iſt. Für die Arbeit im großen 
Maßſtabe wendet man die ſogenannten Schlamm⸗ 
oder Filterpreſſen an. Dieſe beſtehen (Fig. 192) 
aus einem Syſtem viereckiger Rahmen F, welche 
mittelſt der hinteren Schraubenſpindel 6, L, B 
zwiſchen zwei ſtarken Eiſenplatten D, E zuſammen⸗ 
gepreßt werden. Jeder Rahmen iſt mit einer fein⸗ 
gelochten Siebplatte verſehen und dieſe mit einem 
ſtark gewebten Tuche (Preßtuch) überdeckt. Mittelſt 
einer Druckpumpe wird bei N die trübe Flüſſig⸗ 
keit, welche man durch Aufſchlämmen der Pulver 
in Waſſer erhält, zwiſchen die Preßplatten gedrückt, 
wobei ſich die pulverförmigen Körper an dem 
Preßtuche feſtlegen und das Waſſer durch das 
mit Oeffnungen verſehene Rohr M, R (die eine 
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Hälfte der Preßkammern iſt im Querſchnitte, 
die andere in der Anſicht gezeichnet) abfließt. 
Wenn die Kammern mit feſten Körpern gefüllt 
ſind, wird der Apparat zerlegt und der ſteife 


Schleifen. 


Dienſte leiſten kann, indem er an Härte dem 
Diamant mit dem Härtegrade 10 weit näher 
ſtehen ſoll als dem Schmirgel; nach einigen An⸗ 
gaben ſoll es ſogar Carborundum geben, welches 


Brei, welcher an den Preßtüchern haftet und nur den Diamant noch an Härte übertrifft. 


wenig Waſſer enthält, ganz ausgetrocknet. 


Das Schleifen des Diamanten, des härteſten 


Fig. 192. 


Schleifen. Unter Schleifen verſteht man in der 
Metalltechnik gewöhnlich jedes Verfahren, welches 
den Zweck hat, einem Metallgegenſtande durch 
mechaniſche Bearbeitung vollkommene Blankheit 
und, je nachdem das Schleifen mehr oder weniger 
weit getrieben wurde, auch bis zu einem gewiſſen 
Grade Glanz und ebene Oberfläche zu ertheilen. 
Um den durch Schleifen erzielten Glanz bis zur 
höchſten Stufe desſelben (Hochglanz, Spiegelglanz) 
zu bringen, muß man dem Schleifen das Poliren 
folgen laſſen; bei letzterem werden die nach dem 
Schleifen noch ziemlich ſtark hervortretenden Er⸗ 
höhungen und Vertiefungen ſo weit als möglich 
ausgeglichen. (Siehe Poliren.) 


dadurch möglich, daß man 


Das Schleifen der Metalle geſchieht entweder 


unter Anwendung fein vertheilter (pulverförmiger) 
Körper, welche härter ſind als die Metalle ſelbſt, 
oder unter Anwendung von nicht beſonders harten 
Körpern, welche aber mit ſehr großer Schnelligkeit 
an der zu ſchleifenden Fläche vorbeigeführt 
werden. Für die gewöhnlichen Zwecke des Schleifens 


Körpers, welchen wir überhaupt kennen, iſt nur 
den Diamant mit 
Stahlſcheiben in Berührung bringt, welche in ſehr 
raſcher Umdrehung begriffen ſind und beſtändig 
von Waſſer befeuchtet werden, in welchem feinſtes 
Schmirgelpulver vertheilt iſt. In dem unmeßbar 
kurzen Zeitraume, in welchem ein Schmirgel⸗ 
theilchen an dem Diamant auf der raſch laufenden 
Scheibe vorbeigleitet, reißt es ein winziges Theil⸗ 
chen von demſelben los, und da ſich dieſer Vorgang 
in kurzer Zeit unzähligemale wiederholt, wird 
thatſächlich an dem Diamant eine Fläche ge⸗ 
ſchliffen. Da ſich in dem Waſſer, welches von der 


Schleifſcheibe abfließt, neben dem Schmirgelpulver 


auch Diamantpulver vorfindet, jo wird dieſer 
Schleifſchlamm ſorgfältig geſammelt und immer 
wieder von Neuem zum Schleifen von Diamanten 
verwendet. 

Wichtig für Metallarbeiter, welche ſich vielfach mit 


dem Schleifen von Metallen zu beſchäftigen haben, 


beſitzen wir in dem Quarze, welche der mineralo⸗ 


giſchen Härtejcala nach den ſiebenten Härtegrad 
beſitzt, ein vorzügliches Material, indem die Härte 
der meiſten Metalle und Legirungen unter dieſem 
Härtegrade liegt. Zum Schleifen harter Metalle, 
namentlich von Stahl, haben wir in der Varietät 
des Korundes, dem Schmirgel, welcher den 
neunten Härtegrad beſitzt, ein vortreffliches Mittel, 
und eignet ſich dieſes ſchon in ausgezeichneter 
Weiſe zur Herſtellung von ſtark glänzendem Fein⸗ 
ſchliff. Endlich haben wir in neuerer Zeit an dem 
Kunſtproducte Carborundum (j. d.) einen Körper 


gewonnen, der als Schleifmittel ausgezeichnete 


iſt das Schleifverfahren mit Hilfe des Sand⸗ 
ſtrahlgebläſes. (Siehe den betreffenden Artikel.) 
Um aber mit dem Sandſtrahlgebläſe gute Erfolge 
zu erzielen und namentlich raſch arbeiten zu können, 
iſt es von Wichtigkeit, zum Betriebe desſelben 
reinen und dabei ſcharfkantigen Quarzſand zu 
verwenden. Wenn derſelbe nicht in Form von 
reinem Wellſand zu beſchaffen iſt, kann man ſich 
ihn in vorzüglicher Beſchaffenheit aus Kieſelſteinen 
durch Mahlen des letzteren darſtellen. Um zum 
Mahlen der harten Kieſelſteine nicht übermäßig 
viel Kraft zu verbrauchen, empfiehlt es ſich, die 
Steine in einem kleinen Schachtofen glühend zu 
machen und in dieſem Zuſtande in Waſſer zu 


Schleifen. 


Schleifkluppen — Schleifſteine. 


werfen. Sie erhalten durch die raſche Abkühlung 
zahlloſe Riſſe und Sprünge und können dann 
leicht zu Sand vermahlen werden. 

Unterſucht man den nach dieſem Verfahren ge⸗ 
wonnenen Sand mit dem Vergrößerungsglaſe, ſo 
zeigt jedes Theilchen desſelben ſcharfe Kanten und 
wirkt daher ſelbſt auf ſehr harte Metalle ſtark 
ſchleifend, indeß mancher auch ganz aus Kieſel⸗ 
ſäure beſtehende Wellſand in Folge des lange 
andauernden Herumrollens der einzelnen Theilchen 
im Waſſer aus gerundeten Körperchen beſteht, 
welche im Kleinen ganz die Form des Kieſelſtein⸗ 
gerölles zeigen und dieſer Geſtalt nach nur eine 
ſchwach ſchleifende Wirkung äußern. 


Schleifkluppen nennt man Werkzeuge, die 
aus zwei mit kreisförmigem Ausſchnitt verſehenen 
Schmirgelhölzern (s. den Artikel: Schmirgelfeilen) 
beſtehen, die an einer Seite durch ein Charnier 
oder ein Lederband zuſammenhängen, während ſie 
am anderen Ende Griffe tragen, die zum Zu⸗ 
ſammenpreſſen dienen; die Schleifkluppen dienen 
zum Abſchmirgeln von Wellen ꝛc. auf der Dreh⸗ 
bank und geſtatten ein ſorgfältiges Bearbeiten 
und Glätten der in ſchnelle Umdrehung verſetzten 
Gegenſtände, die ſie umſchließen. 

Schleifmittel. Mit dieſem Namen bezeichnet 
man eine größere Zahl von harten Körpern, welche 
ſich in fein vertheiltem Zuſtande (in Pulverform) 
befinden. Es gehören hierher der Wellſand, der 
aus Quarzgeſtein (Kieſelſtein) nach dem im Artikel 
»Schleifen« beſchriebenen Verfahren dargeſtellte 
ſcharftantige Sand, die Kieſelguhr oder Infuſorien⸗ 
erde (Tripel), welche aus den Kieſelſäureſkeletten 


von Algen (Diatomen) beſteht, das Schleifſtein⸗ Schleifſtein geeigneter Sandſtein findet ſich unter 
pulver, welches bei der Abnützung von Schleif⸗ l 


ſteinen beim Gebrauche entſteht, das Pulver von 
Bimsſtein, das Schmirgelpulver, der Diamant⸗ 
bord (zum Schleifen von Diamanten), feinſt ver⸗ 
theiltes Chromoxyd und das Carborundum. 

Die ſogenannten Schleifcompoſitionen beſtehen 
zumeiſt, wie die Unterſuchung mit dem Mikro⸗ 
ſtkope beweiſt, häufig aus Gemiſchen der Pulver 
verſchieden harter Körper, und genügt ſchon die 
Anführung dieſes Umſtandes, um zu beweiſen, 
daß dieſe Compoſitionen nicht beſonders zu 


empfehlen ſind, denn nur der härteſte unter den 


Beſtandtheilen dieſer Compoſitionen iſt der eigent⸗ 
lich wirkſame. Die Gegenwart der anderen minder 
harten Körper wirkt in dieſem Falle gewißermaßen 
verzögernd auf die Thätigkeit des harten, da es 
dieſer allein iſt, welcher kleine Theilchen von der 
Oberfläche des zu ſchleifenden Körpers losreißt. 

Schleifſteine. Die natürlichen Schleifſteine 
beſtehen entweder aus einem Geſteine, welches 
man in petrographiſcher Beziehung als Kieſel⸗ 
ſchiefer bezeichnen muß, oder aus einem minder 
feinkörnigen Sandſteine. Die Sandſteine beſtehen 
aus Quarzſand, welcher durch ein mineraliſches 
Bindemittel, gewöhnlich Kalk, zu einem neuen 
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Geſteine verkittet wurde. Die Sandkörnchen ſind 
entweder ſo groß, daß man ſie mit freiem Auge 
deutlich erkennen kann, und eignen ſich ſolche Sand⸗ 
ſteine dann nur zur Ausführung ſehr grober 
Schleifarbeiten, oder ſie ſind ſo fein, daß man ſie 
nur mit ſtarken Vergrößerungsgläſern erkennen 
kann. Derartige Schleifſteine dienen nur zu den 
feinſten Schleifarbeiten, mit welchen zugleich ein 
Poliren verbunden iſt, und werden zum Schleifen 
und Poliren (Abziehen) der feinſten Schneidewerk⸗ 
zeuge, Bartmeſſer, anatomiſche Inſtrumente u. ſ. w., 
verwendet. Zwiſchen dieſen beiden Grenzpunkten 
findet man aber alle nur denkbaren Uebergänge 
in der Feinheit der Schleifſteine, ſo daß man 
leicht für eine beſtimmte Schleifarbeit auch den 
Schleifſtein von der richtigen Beſchaffenheit des 
Kornes finden kann. Außer jenen Schleifſteinen, 
bei welchen das Bindemittel für die Quarztheilchen 
aus Kalk beſteht, findet man auch ſolche, bei 
welchen die Quarztheilchen durch Thon verbunden 
ſind, und nennt derartige Geſteine Thonſchiefer 
oder Kieſelſchiefer. 

Man unterſcheidet Handſteine in Form von 
Scheiben, die man mit der Hand über das 
Arbeitsſtück führt, Wetz⸗ oder Liegeſteine, über 
die man das Arbeitsſtück hinführt, während 
fie ſelbſt in Ruhe bleiben, und Drehſteine, 
d. i. Scheiben, die mit einer durch ihren Mittel⸗ 
punkt gehenden Achſe feſt verbunden ſind und 
in Drehung verſetzt werden, wobei man das 
zu ſchleifende Arbeitsſtück an ihre Peripherie an⸗ 
drückt. Für die letzteren nimmt man am beſten 
feinkörnigen Sandſtein; weiche Schleifſteine ſchleifen 
beſſer, nützen ſich aber leichter ab; vorzüglich zu 


Anderem in den Vogeſen. Man ſoll Schleifſteine 
nicht gleich nach dem Brechen verwenden, ſondern 


ſie etwa ein Jahr lang an luftigen Orten aus⸗ 


trocknen laſſen, wodurch die Steine feſter und 
dauerhafter werden. 

Schleifſteine, künſtliche. Da feinkörnige 
Schleifſteine an und für ſich ziemlich hoch zu 
ſtehen kommen und durch die Bearbeitung noch 
vertheuert werden, hat in neuerer Zeit die et: 
ſtellung von Schleifſteinen auf künſtlichem Wege 
ſehr an Ausdehnung gewonnen. Man ſchlägt bei 
der Anfertigung der künſtlichen Schleifſteine den⸗ 
ſelben Weg ein, welcher von der Natur bei der 
Bildung der Geſteine eingehalten wurde, die uns 
zu Schleifzwecken dienen. Man miſcht ſehr harte 
Körper, welche ſich in Pulverform befinden, Quarz⸗ 


mehl, Wellſand, Schmirgelpulver, mit einem als 


Bindemittel dienenden Körper und formt dann 
aus der Maſſe Scheiben. Je nach der Art der 
Darſtellung dieſer Scheiben unterſcheidet man 
gegoſſene und gebrannte Schleifſteine. 

Die gegoſſenen Schleifſteine werden unter An⸗ 
wendung eines Bindemittels hergeſtellt, wel ches 
in Berührung mit Waſſer allmählich erhärtet. 
Körper, welche für dieſen Zweck geeignet erſcheinen, 


Schleifkluppen — Schleifſteine. 
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ſind der gewöhnliche Cement, wie man ihn für 
Waſſerbauten verwendet, und die Magneſia⸗ 
cemente. Zur Herſtellung der Schleifſteine mit 
gewöhnlichem Cement miſcht man eine gewiſſe 
Menge von Cement mit ſo viel von dem pulver⸗ 
förmigen harten Körper (dem eigentlichen Schleif— 
mittel), als zuläſſig iſt, um nach dem Erſtarren 
des Cementes noch eine Maſſe von der erforder- 
lichen Feſtigkeit zu erhalten. Es iſt ſelbſtverſtänd⸗ 
lich, daß die Miſchung der Körper ſo innig als 
möglich erfolgen muß, damit alle Theile des 
Schleifſteines die gleiche Härte erhalten, und nimmt 
man aus dieſem Grunde das Vermengen der 
Pulver in rotirenden Miſchtrommeln vor, welche 
man durch mehrere Stunden in Umlauf erhält. 
Die Pulvermiſchung wird dann mit ſo viel Waſſer 
gemengt, als erforderlich iſt, um den Cement zum 
Erſtarren zu bringen, und die teigartige Maſſe in 
eiſerne Formen gepreßt, in welcher ſie die Geſtalt 
des künftigen Schleifſteines — niederer Cylinder 
mit einer quadratiſchen Oeffnung in der Mitte 
— erhält. Die in der Form vollſtändig erhärteten 
Steine werden dann in mit Waſſer gefüllten Ge⸗ 
fäßen aufbewahrt, und gewinnt der Cement um 
ſo größere Feſtigkeit und Härte, wenn er durch 
längere Zeit mit Waſſer in Berührung ſteht. 
Wenn man als Bindemittel für die harten pul⸗ 
verförmigen Körper Magneſiacement verwendet, 
ſo werden die Pulver ebenfalls mit der Magneſia 
in Rollfäſſern gemiſcht und das Gemenge dann 
mit der zur Bildung des Cementes erforderlichen 
Löſung von Chlormagneſium vermiſcht. Es ergiebt 
ſich hierdurch eine teigartige Maſſe, welche durch 
längere Zeit weich und bildſam bleibt. Man kann 
dieſe Maſſe durch Kneten, Auswalzen zu dünnen 
Bändern, die man wieder zuſammenknetet und 
Wiederholen dieſer Arbeit ſehr gleichmäßig machen. 
Erſt wenn der Teig anfängt, zähe zu werden, 
bringt man ihn in die Formen und ſetzt ihn in 
dieſen einem ſtarken Druck aus, welchen man an⸗ 
dauern läßt, bis die Maſſe vollkommen er⸗ 
härtet iſt. 

Die gebrannten Schleifſteine werden auf 
die Weiſe hergeſtellt, daß man die Pulver der 
harten Körper, feuerfeſtem Thon und Feldſpath 
in Rollfäſſern mengt, gleichmäßig mit wenig 
Waſſer befeuchtet und in den Eiſenformen einem 
ſehr hoch geſteigerten Druck ausſetzt. Man kann 
dann durch Umwenden der Form und vorſichtiges 
Klopfen auf den Boden und die Wandung der⸗ 
ſelben den eingepreßten Cylinder loslöſen und 
ganz austrocknen, ohne daß er zerfällt. Wenn man 
einen ſolchen Cylinder einer Temperatur ausſetzt, 
welche jener eines Scharffeuerraumes in einem 
Porzellanofen gleichkommt, ſo erhält man Schleif⸗ 
ſteine von ausgezeichneter Beſchaffenheit. Wenn 
der harte Körper Quarz iſt, ſo hat man in der 
Schleifſteinmaſſe eine Miſchung vor ſich, welche 
jener, aus welcher das Porzellan beſteht, ſehr 
ähnlich iſt und ſich nur in dem Mengenverhält⸗ 


Schleifſteine — Schmelzen. 


niſſe der einzelnen Körper untereinander weſentlich 
von dieſem unterſcheidet. In der Hitze des Por⸗ 
zellanofens ſchmilzt der Feldſpath entweder voll⸗ 
ſtändig zu einer glaſigen Maſſe, oder ſintert doch 
ſehr ſtark zuſammen und umſchließt die Thon⸗ 
körnchen und die Quarzkörner ſehr feſt. 
Schleifſteine, Schleifplatten, Feilen 
u. ſ. w. aus Carborundum, welche gegenwärtig 


in großen Mengen zur Bearbeitung von harten 


Metallen und harten Geſteinen, ſelbſtdes Diamanten 


benützt werden, ſtellt man aus Carborun dum⸗ 


pulver, Thon und Feldſpath und Brennen der 
Maſſe im Porzellanofen dar. 

In Folge der gleichartigen Beſchaffenheit durch 
die ganze Maſſe und ihre bedeutende Härte be⸗ 
ſitzen die künſtlichen Schleifſteine und ganz be⸗ 
ſonders die gebrannten im Vergleiche mit den 
natürlichen Steinen eine ſehr werthvolle Eigen⸗ 
ſchaft. Man kann ſie nämlich beim Schleifen ſehr 
raſch umlaufen laſſen, ohne befürchten zu müſſen, 
daß in Folge der ſich hierbei entwickelnden großen 
Fliehkraft ein Zerreißen des Steines eintritt. Bei 


natürlichen Schleifſteinen darf man, namentlich 


mit Steinen von größerem Durchmeſſer, vorſichts⸗ 
halber mit der Umdrehungsgeſchwindigkeit nicht 
über ein gewiſſes Maß hinausgehen, indem man 


nicht wiſſen kann, ob im Inneren des Steines 


nicht irgend ein winziger Riß vorhanden iſt, der 
ſich immer mehr ausdehnt und ſchließlich das Zer⸗ 


reißen des Steines in viele Stücke, welche wie die 


Theile eines Sprenggeſchoſſes herum geſchleudert 
werden, zur Folge hat. 

Je ſchneller ſich ein Schleifſtein dreht, durch 
deſto kürzere Zeit wirkt ein Theilchen des harten 
Körpers auf den zu ſchleifenden Gegenſtand ein 
und wird demzufolge ſelbſt nur wenig abgenützt; 
aber es wirken in der Zeiteinheit eine umſo 
größere Zahl harter Körper auf den abzuſchleifen⸗ 
den, und iſt das Ergebniß der Anwendung ſehr 
ſchnell umlaufender Steine, daß die Schleifarbeit 


in kürzerer Zeit vollführt werden kann. 


Schleppsangenbank, j. Draht, Herſtellung 
von. 

Schlichtfeilen, ſ. Feilen. 

Schloßblech, ſ. Eiſenblech. 

Schmelzen. Im Allgemeinen Flüſſigmachen 
eines Körpers durch Erwärmen desſelben auf 
einen gewiſſen Wärmegrad. Der Wärmegrad, bei 
welchem das Flüſſigwerden eines Körpers eintritt, 
wird mit dem Namen Schmelzpunkt bezeichnet. 
(Siehe Metalle, Schmelzpunkte der Metalle.) Die 
Schmelzpunkte der Metalle liegen ſehr weit aus⸗ 
einander; während Oueckſilber bei einer Tempe⸗ 
ratur von — 40% C. ſchmilzt, bleibt Osmium 


ſelbſt in der Temperatur des elektriſchen Licht⸗ 


bogens, in welcher Platin verdampft, noch un⸗ 
geſchmolzen, ſo daß wir rückſichtlich dieſes Me⸗ 
talles noch gar nicht wiſſen, bei welcher Tempe⸗ 
ratur dasſelbe ſchmilzt. 


Schleifſteine — Schmelzen. 


Schmelzen. 


Bei den meiſten Metallen tritt die Erſcheinung 
auf, daß der Uebergang aus dem feſten in den 
flüſſigen Zuſtand nicht an einer haarſcharf zu 
ziehenden Temperaturgrenze erfolgt, ſondern dem 
eigentlichen Schmelzen ein Weich⸗ oder Teigartig⸗ 
werden vorausgeht. Bei manchen Metallen liegt 
die Temperatur, bei welcher ſchon ein ſehr ſtarkes 
Erweichen eintritt, tief unter dem Schmelzpunkte. 
Beſonders auffällig tritt dieſe Erſcheinung bei 


dem Schmiedeeiſen und dem Platin hervor, in 


geringerem Maße beim Nickel; dieſe Metalle 


haben beſonders hochliegende Schmelzpunkte, wer⸗ 


den aber ſchon bei einer Temperatur, welche der 
beginnenden Weißgluth gleichkommt, ſo weich, daß 
ſich zwei blanke Stücke derſelben durch Druck oder 


Schlag zu einem einzigen ſo vereinigen laſſen, 


wie ſich aus zwei Stücken erwärmten Wachſes 
durch Drücken eines herſtellen läßt. In Folge der 
eigenthümlichen Molecularverſchiebung, welche in 
dieſen Metallen beim Erwärmen bis zum Weich⸗ 
werden eintritt, erlangen dieſelben die Eigenſchaft 
der Schweißbarleit (ſ. den Artikel: Schweißen). 
Wenn man Metalle bis zum Schmelzpunkte 
und über dieſen hinaus erwärmt, wie dies in der 
Regel geſchieht, wenn Metalle in beſtimmte Formen 
gegoſſen werden ſollen, ſo entfernen ſich die Mo⸗ 
lecüle immer mehr von einander, je ſtärker erhitzt 
wurde. Die Folge hiervon iſt nothwendigerweiſe 
die, daß das Metall, welches im flüſſigen Zu⸗ 
ſtande die Form ganz ausgefüllt hat, nach dem 
Erſtarren ein kleineres Volumen einnimmt als 
vorher und bezeichnet man den Bruchtheil des 
Volumens im flüſſigen Zuſtande, um welchen 
die Verkleinerung erfolgt, als den linearen Schwin⸗ 
dungscoefficienten (ſ. dieſen Artikel). 


Tabe 
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Der lineare Schwindungscoefficient it ein 
Factor, welcher beſonders von Eiſen⸗, Kunſt⸗, 
Meſſing⸗ und Erzgießern, welche Gegenſtände von 
beſtimmter Größe liefern ſollen, bei der Her⸗ 
ſtellung der Form in Betracht gezogen werden 
muß. Manche Metalle, wie z. B. Gold und 
Kupfer, welche beſonders große Schwindungs⸗ 
coefficienten zeigen, laſſen ſich aus dieſem Grunde 
nur ſchwer in vorher ganz genau beſtimmten 
Formen erhalten, und findet überdies in Folge 
des raſcheren oder langſameren Erkaltens der ge⸗ 
goſſenen Theile auch leicht ein Verziehen der ge⸗ 
goſſenen Gegenſtände ſtatt. 

Da ein Metall beim Erwärmen ſein Volumen 
ändert, und zwar findet dieſe Aenderung ſchon in 
ſehr merklicher Weiſe nicht blos bei ſtarkem Er⸗ 
wärmen, ſondern innerhalb ſehr enger Grenzen 
ſtatt, jo iſt dieſe Ausdehnung für alle jene Metall⸗ 
techniker, welche ſich mit der Herſtellung von Ma⸗ 
ſchinen⸗ und Bauconſtructionen zu beſchäftigen 
haben, von außerordentlicher Bedeutung. Wenn 
man bedenkt, daß z. B. Eiſenconſtructionen, welche 
in einem Lande mit continentalem Klima im 
Freien aufgeſtellt ſind, leicht Temperaturunter⸗ 
ſchieden ausgeſetzt "np, welche 70% C. betragen 
(bis zu — 20% C. im Winter und 450° C. im 
Sommer), ſo iſt es begreiflich, daß man bei der 
Berechnung der Conſtructionen auf dieſen Factor 
Rückſicht nehmen muß. Wir laſſen deshalb als 
Ergänzung der Zuſammenſtellung aller phyſika⸗ 
liſchen Eigenſchaften der Metalle zwei Tabellen 
folgen, in welchen die Ausdehnungscoefficienten 
der Metalle, Legirungen, wichtiger Mineralien 
und anderer techniſch wichtiger Körper enthalten 
ſind. 


len 


Zuſammenſtellung der wahren linearen Ausdehnungscoefficienten feſter Körper (nach Fizeau). 
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02388 19:96 2588 
03360 584 3418 
02916 17:47 3091 
03469 3:83 3507 
00392 119 na 
00321 0:76 — 
00919 2:25 2 
| 00714 1:10 232 
| 00819 311 Tr 
| 00468 2:95 iR 
| 00781 2.05 == 
01419 2.38 Gi 
01963 0-57 . 
| 04126 6:79 zu 
| 00846 2.89 zus 
00806 0:94 Ze 
| 00316 1:86 — 
00539 1˙23 = 
01043 2.67 8 
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Namen ber Körper 


Sal 


— E 


> ſen 


Kupferoryd (Ziegelerz ) 
Schwefelblei (Galenit) A 
Schwefelzink (Zinkblende) 
% ER 
Kobaltin 
Smaltin 
Alabandin, von Nagyag 
Hauerit E 
Kobaltiesquifulfid 
Ullmannit 
Phillipſit 
Magnetkies, parallel zur Moie. `. 
freht » > 
Zinnober, parallel zur Achſe 
> ſenkrech 
Magneſiacarbonat ER von Bruck), parallel 
zur Achſe 
— ſenkrecht zur Achſe 
Sideropleſit, parallel zur Achſe. 
— ſenkrecht zur Achſe au 
Dolomit von Traverſelle, parallel zur Adie . - 
— ſenkrecht zur Achſe 
Isländiſcher Doppelſpath, parallel zur Ace. 
E ſenkrecht zur Achſe - E 
Aragonit, parallel zur Hauptachſe 
— ſenkrecht zur Hauptachſe 
> zu beiden vorigen sbt 
Flußſpath 
Barytſulfat (Schwerſpath), Mittel 
Strontianſulfat, Mittel 
Boracit 5 
e ee ee Dane ste e e Ter ee, e 
Chlorkalium 
Salmiak 
Bromkalium 
Jodkalium 


r 


t * » 


Chlorſilber, kryſtalliſirt . LA 
Jodſilber, kryſtalliſirt, parallel zur Achſe Ka 
ſenkrecht zur Mot 
Staurolit, Mittel . 
SECH weiß, bon Auſtralien, parallel zur am 

achſe 


Er 


Turmalin, grün, von Braſilien, NET sur | 
Hauptachſe C 
— ſenkrecht zur Hauptachſe 
SE (Veſuvian von Wilni), parallel zur Haupt⸗ 
achſe 
— ſenkrecht zur Hauptachſe 
Granat (Pyrop von Böhmen . .» - - 


| — oriental., von Indien 
— edler, von Grönland . 
Speſſartin, von Haddau 


BR 


Melanit, von 


> > Magnet⸗Coozeaee | 


ve, von 


D 


Frascati 


Sadjen . 
Orjova . 
Genlon . 


grote von Wien 


Orawitza. 
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intervall 
40—41° C. 
E Dun 


Zunahme dieſes 


heiten der 8. Dec. 


Ausdehnungs⸗ 

Coefficient für 

das Intervall 
0 100 C. 


ai elt SE Ap 


a ER Ze, e (et: iwd ya 


Séi Zeus eilig Je emm "Te o 


d eem "Séier kk Ze 


Schmelzen. 


00000093 


02014 
00670 
00913 
00919 
00919 
01519 
01111 
01037 
01112 
01714 
00235 
03120 
02147 
01791 


02130 
00590 
01918 
00605 
02060 
00415 
02621 
00540 
03460 
01719 
01016 
01911 
01806 
01754 
00391 
04039 
03803 
06255 
04201 
04265 
03294 
00397 
00065 
00708 


00592 


00905 
00379 


00740 
00839 
00827 
00837 
00832 
00824 
00734 
00736 
00743 
00745 
006493 
00693 
00684 


8.64 
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Namen der Körper 


Linearer Aus⸗ 
dehnungscoefſi⸗ 
cient, giltig für 
das Temperatur⸗ 


Zunahme dieſes 


Coefficſenten für Ausdehn 


je 1° C. in Ein⸗ 
heiten der 8. Dec. 


intervall 
40—1¹˙ C 
r Bag 
Spinell, blaßrother Rubin, von Ceylon. 000000593 
— (Pleonaſt), von Warwi ke | 00603 
1 — (Galmit), von Faunn | 00595 
e Kreittonit), von Silberberg 00596 
Chryſoberyll, parallel zur Hauptachſe 00602 
Beryll, parallel zur Haupt ache | 00106 
— ſenkrecht zur Hauptabie `... | 00137 
Phenakit, parallel zur Hauptabjfe `... . 00379 
— ſenkrecht zur Hauptadie  » 2.222... 00299 
Zirkon, parallel zur Hauptache 00443 
— ſenkrecht zur Haupt ache S 00233 
Feldſpath, von St. Gotthard, parallel z. Hauptachſe 00203 
Epidot, von Braſilien, parallel zur Hauptadjie . 00913 
Pyroxen (Augit), von Weſterwald, parallel zur 
CTF) 01386 
Amphibol (Hornblende), Mittel 00866 
Azurit, von Cheſſy, parallel zur Hauptachſe 01259 
Gyps, von Montmartre, parallel zur Hauptachſe 01463 


S greez 


SS S8 BEES 
Ene 


e 
Ss 


2 
nu 


FRE 


coefficient für 
das Intervall 
010g 


ungs⸗ 


Der wahre lineare Ausdehnungscoefficient für die in obiger Tabelle zuſammengeſtellten Stoffe 
oder die Temperatur t = 40% ＋ % C. (wobei = poſitive oder negative Werthe annehmen kann) 


berechnet ſich nach der Formel: o = 49 + 


Tabelle I. 
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Zuſammenſtellung der wichtigſten mittleren Ausdehnungscoefficienten feſter Körper für 19 C. 


Name des Körpers 


Engliſches Flintg lass 
ranzöſiſches bleihältiges Glas 
leifteie Glas röhren 


> > 


Temperatur- 
intervall 


0100 
0—100 
0—100 
0—100 
0—100 
0—100 


r oe ze e Ja e 


WHK ele ER Bao ar var yes" PN ET p e Je "ai 


eee ee 
ee eee eer Pe dee 
in Fand 
CPF 


0—100 
0—100 
0—100 


Mittlerer Aus⸗ 
dehnung scoefſi⸗ 
dent für 1“ C. 


0—100 00000081160 


087199 
087572 
091750 
089089 
107880 
107960 
123956 
122045 
123504 
146606 
156155 
171220 
172240 
186760 
188970 
190868 
190974 
193765 
217298 
284836 
077550 
080833 
111000 
114550 


Beobachter 


Lavoiſier & Laplace 


— 
KP 


LGS SES WWW 


$ 


= 
Sg e vg E 
= 


KUH UWE „ „ 


> Ze 
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Mittlerer Aus⸗ 
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189296 
083333 
108330 
115000 


122500 
125833 
139167 


170000 


181667 
187500 
193333 
019083 
193333 
205333 


228833) 


250533 
286667 
294167 
099180 
118990 
144010 
191880 
208260 
088420 
091827 
086133 
092251 
101084 
118220 
146843 
171820 
188324 
08826 
08640 
08346 
07663 
07406 
07876 
08136 
08036 
07140 
07473 
07006 
07766 
10750 
11040 
13775 
11600 
11301 
22239 
27856 
21444 
20352 
19512 
18492 
11808 
10716 
11520 
11120 
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Beobachter 


Smeaton 


* 


„ „ „ D WR 


Troughton 


* 


Dulong & Petit 


eee 


Rägnault 


nete 


Ellicot 
Berthoud 
De Luc 
Struve 
Winnert 
Daniell 


Ze 
* 
D 
> 


* 


Horner 


Name des Körpers W pi 
. e K EFF BEN 
Meſſing, von ee Se Sun 
H Gott TE EE E 0—100 
Weißes Glas, Barometerröhren 0—100 
TTT 0 100 
e e TREE 0—100 
@eharteter Stall! 0-100 
RTT e, D D 100 
nne e 0—100 
Kupfer, gehämmert 0—100 
Legirung: 8 Kupfer, 1 Zinn 0—100 
Meſſing, gegoſſen 0—100 
Meifingdrabt . e 0 100 
Bronze (1 Meſſing, 1 Zinn 0—100 
Spiegelmetall (zu Leletapen) 54 i 0—100 
Soth (2 Kupfer, 1 8. 0 100 
Wines Zn : te len 0 100 
Bie th (1 Zinn, 2 Blei) Ee 0—100 
d Gei ebene rl Sie EEN 0—100 
SH F 0 100 
e ee 0 100 
SEGEN Ee ͤ Eer 0—100 
Eiſen, zu Draht gezogen 0—100 
c ZE ee 0—100 
SHE e A at 0-100 
Nein aan aleelite e 0—100 
C 0—300 
EN E gees e 0—100 
EN REEL e E 0—200 
SEH ee 0—300 
tte, set E Sa ENEE 2 NEE ee | 0—100 
BEL Aa EE E NEE $ 0—300 
ne FC 0—100 
ET ee Re 0—300 
Weißes Glas, N | 0—100 
> Kugel von 33 mm Durchmeſſer 0 100 
„ » 46 mm 0100 
Grünes Glas, Nh Sen eee 0—100 
Kugel von 36 mm Durchs 0100 
Schmebifhes Glas, Nöhrens. EE 0100 
» Rage von 34mm Durchm. 0—100 
„ 32mm 0—100 
Frances Glas, Röhre, ſchwer ſchmelzbar. 0—100 
„Kugel von 32mm Durchm. 0-100 
Seoftaliglas, Möhre Hin alias, 0—100 
Kugel von 39 mm Durchmeſſer 0 100 
Stahl TEEN eee 0 100 
ane nee ne eee A 0 100 
> gefärbt EK, Bora erh he 0—100 
eee ri 0—100 
oe RE 0—100 
pri ee ee 0—100 
BE ge oa E TEE TEE 0—100 
Meifing Kupfer, 1 Zint) 0—100 
erer er tan E Lë 0—100 
Bilder N e ee 0—100 
Un NER ST EYE 7 et SÉIS TS 0—100 
ECC 0—100 
> gegoſſen , de ee ee eee ee 0 100 
FF eg 0 100 
oo Schaffer 0100 
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Name des Körpers 


| Ar!!! 
Meſſingblech, von Tirol 


Ziegel, gewöhn lichtete d 
are 
U er NT 
Granit, roth, von Peterheedee . - 
» grau, von Aberden 
ff. E 
8 von Caithneß. 5 
> Mrbroath 
Kalkſteine, grün, von Rath 
Schiefer, von Reid NS d 
e Aug Lat echte 
Sdt, aus es Dei ee 
Eichen 
Rohfenfaurer Kalt, nach be Hauptachſe 


> Wſenkrecht zur Achſe 


n eee ee e nne 
e een ie ha a e 


Ahorn, längs der Faſern getrocknet ER. 
VV — ee 
Baltiander.. une ec. 


nnn 


Schmelzen. Zuſammenſchmelzen von Metall⸗ 
ſtücken zu einem Ganzen als Erſatz des Schweißens. 
Die Temperatur, welche der elektriſche Lichtbogen 
entwickelt, iſt eine ſo hohe, daß in demſelben alle 
Metalle, mit Ausnahme des Osmiums, in kurzer 
Zeit in Fluß gebracht werden können. Da dieſe 
Erhitzung ſich hauptſächlich unmittelbar an jenen 
Stellen geltend macht, auf welchen man den Licht⸗ 
bogen wirken läßt und ſchon in ganz geringer 
Entfernung von dieſer Stelle das Metall kaum 
heiß wird, iſt es möglich, unter Anwendung ge⸗ 
eigneter eleltriſcher Apparate verſchiedene Metalle 
direct durch Zuſammenſchmelzen zu verbinden. 
Die Vortheile, welche dieſes Verfahren, abgeſehen 
von dem Zeit: und Koſtenpunkte, im Vergleiche mit 
der Vereinigung zweier Metallſtücke durch das 
Zuſammenſchweißen bietet, beruhen hauptſächlich 
in dem vollſtändigen fehlerloſen Gelingen der Ver⸗ 
bindung: Die beiden Metallſtücke, welche mit⸗ 


Ef. STEET A gh a WI, ) 


„Mittlerer Aus⸗ 
Tantetdan dehnungscbefft Beobachter 
cient für 1% C. 

| 

' 0—100 0:000010740 Horner 

' 0—100 19030 > 
0—100 11680 » 
0—100 | 05502 Adie 

0100 04928 » 

' 0—100 14349 » 

0100 08968 ` 
0—100 07894 , | 

0100 11245 

0100 08089 » 

0100 08985 » 

0-100 08089 N 

0 - 100 10376 » 

0100 04573 » 
0—100 10000 Heinrich | 

' 0—100 12000 » 

0-100 28600 Mitſcherlich 
0-100 05600 » 
Ve 51270 Pohrt 
Zi 51813 Moritz 

zwiſchen — 20 52356 Schuhmacher 
und —70 52833 Plücker & Geißler 
0—100 0502| Paul Glatzel 

0 100 0604 d 
0—100 0608 » 
0—100 0608 > 
0—100 0623 „ 

0 100 0635 V 
0—100 0699| 5 
0—100 0716) > 
0100 0721 » 

I 0—100 0746 » 
0—100 0761 ` 
0—100 0784 * 
0—10 | 0951 > 
0—100 0970 > 

) 


fein. Sie werden durch den elektriſchen Strom bis 
auf geringe Tiefe flüſſig gemacht und fließen ſo in⸗ 
einander, daß man nach erfolgter Abkühlung auf 
einem Durchſchnitte des Metallſtückes gar nicht 
mehr die Stelle erkennen kann, an welcher die 
Verſchmelzung ſtattgefunden hat. 

Nach Etienne de Fodor iſt die elektriſche 
Erhitzung von Metallen auf Schmelztemperatur 
und das Zuſammenſchmelzen derſelben mittelſt 
Gleftricität ſchon vor geraumer Zeit angewendet 
worden. Das engliſche Patent Wilde's Nr. 1412 
vom Jahre 1865 erwähnt ausdrücklich die Eig⸗ 
nung der von ihm beſchriebenen elektriſchen 
Maſchine zu Schmelzzwecken. 

Joule hat die praktiſche Anwendung des 
Schmelzverfahrens ſchon vor geraumer Zeit vor⸗ 
ausgeſehen. 

William Siemens conſtruirte im Jahre 1881 
einen eigenen Apparat zum Zuſammenſchmelzen 


einander vereinigt werden ſollen, müſſen blank 


Schm 


von Drahtenden. 


elzen. 
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Geraume Zeit vorher hatte man in den Werk⸗ 
ſtätten der Thomfon=Houfton-Companyangefangen, | 
die Drähte der Dynamo⸗Ankerbewickelungen auf 
elektriſchem Wege zuſammenzuſchmelzen. 

Wir verweiſen ferner auf die Schmelzvor⸗ 
richtungen von Wallner, Cowles, William 
Siemens, William Maxwell, Farmer u. ſ. w. 
und folgen in der Darſtellung des elektriſchen 
Schmelzverfahrens den Angaben Fo dor's. 

Die Erſetzung des gewöhnlichen Schweißver⸗ 
fahrens durch Aneinanderſchmelzung der Werk⸗ 
ſtücke mittelſt des Lichtbogens wurde zuerſt von 
Benardos wirklich induſtriell angewendet, und 
zwar im Jahre 1881, im Laboratorium Kabath's, 
wo er die Accumulatoren auf elektriſchem Wege 
löthete. Benardos' Verfahren beſtand haupt⸗ 
ſächlich darin, die Arbeitsſtücke mit dem negativen 
Pole einer Elektricitätsquelle zu verbinden, während 
der poſitive Pol an ein Kohlenſtück ging, welches 
den Bogen herſtellt. Die kräftig reducirende Wir⸗ 
kung, welche an dem negativen Pole ſtattfindet, 
ollte die Oxydation des zu bearbeitenden Metalles 
verhindern. 

Nun geht es aber in der Praxis nicht immer 
gut an, das zu bearbeitende Metall mit dem 
negativen Pole zu verbinden, weil, wenn der 
Lichtbogen in freier Luft hergeſtellt wird, die 
negative Elektrode eine bedeutend geringere Tem⸗ 
peratur zeigt als die poſitive. Dieſer Wärme⸗ 
unterſchied kann ſo weit gehen, daß das mit dem 
negativen Pole verbundene Arbeitsſtück kaum ins 
Rothglühen gebracht werden kann, während die 
poſitive Kohlenelektrode ſchon weißglüht. 


Dieſer Umſtand verhindert oft, daß ſo lange 
die Schweißung in freier Luft ſtattfindet, das 
Arbeitsſtück mit dem negativen Pol verbunden 
bleiben könne. Man muß auf die Vortheile, welche 
aus der Verbindung des Arbeitsſtückes mit dem 
negativen Pol einer directen Stromquelle (wie 
Aeccumulatoren, Gleichſtrom⸗Dynamo) hervorgehen, 
ſehr häufig verzichten, beſonders wenn die Werk⸗ 
ſtücke von großem Querſchnitte ſind. 

Wie aus einer Aeußerung Uppenborn's her⸗ 
vorgeht, hat auch wirklich Benardos ſeine ur⸗ 
ſprüngliche Anordnung ſpäterhin dahin geändert, 
daß er das Arbeitsſtück zumeiſt mit dem poſitiven, 
anſtatt mit dem negativen Pol in Verbindung 
brachte. Nach Uppenborn's Verſuchen beträgt 
der Potentialſprung vom negativen Pol bis zum 
Lichtbogen etwa / von dem Potentialſprung 
zwiſchen dem poſitiven Pol und dem Lichtbogen. 
Bei einem Beſuch der Berliner Werkſtatt Elektro⸗ 
hephäſt⸗ fand Uppenborn, daß das Werkſtück 
mit dem poſitiven Pole verbunden war. Auf feine 
Bitte wurden die Pole gewechſelt, wobei der 
Lichtbogen trotz der bedeutenden Stromſtärke von 
circa 120 Ampere nur ſchwierig im Stande 
war, die zu ſchweißenden Bleche genügend zu er⸗ 
hitzen. 


GI) 


Das Benardos'ſche Verfahren hat ſich, wie 
Uppenborn weiter ausführt, für eine Reihe 
von Anwendungen bewährt, für andere weniger. 
Der Hauptmangel dieſes Verfahrens beſtehe darin, 
daß die Wärmewirkung des Stromes nur ſchwierig 
regulirt werden kann, und daß in Folge der oft 
zu hohen Temperatur die zuſammenzuſchmelzenden 
Stücke gelegentlich verbrennen. 


Dieſer Umſtand wird auch von anderer Seite 
beſtätigt. Stahl und Eiſen verbrennen ſehr leicht 
im Lichtbogen. Die geſchmolzenen Stücke haben 
manchmal ein ſchwammiges Ausſehen, und be⸗ 
finden ſich in denſelben zuweilen kleine Poren, 
welche von Verbrennung oder Ueberhitzung her⸗ 
rühren. Das Verfahren greift anfänglich die Augen 
des Arbeiters an, wenn der Lichtbogen nicht durch 
genügend dunkles Glas verdeckt iſt. 


Es wird ferner der Einwurf gemacht, daß man 
beim Schmelzverfahren mittelſt des Lichtbogens in 
Unkenntniß über die Güte der Vereinigung und 
über die Veränderungen ſei, welche das Metall 
durch die Operation erfahren hat. Die Temperatur 
des im Lichtbogen geſchmolzenen Metalles erreicht 
bei Eiſen oder Stahl nahe an 2000 Grade. Es 
iſt klar, daß ein in ſo plötzlicher Weiſe geſchmolzenes 
Metall eine Veränderung erlitten haben muß. Die 
Analyſen haben gezeigt, daß das Metall ſeinen 
Kohlenſtoff und ſein Mangan zur Hälfte, ſein 
Silicium aber ganz verloren hat; eine Prüfung 
ergiebt, daß ſich das Metall kryſtalliſirt hat und 
leicht porös wird. Es behalte ſeine Zugfeſtigkeit, 
ſeine Ausdehnungsfähigkeit ſei aber beinahe gleich 
Null. Wenn das betreffende Stück beim Abkühlen 
gehämmert werden kann, ſo wird dieſem Uebelſtand 
abgeholfen. 


Prof. Rühlmann veröffentlicht nachſtehende 
Analyſen, welche Durchſchnittsergebniſſe mehrerer 


einzelner Unterſuchungen ſind. 


Stahl Eiſen 
unbe⸗ ge⸗ unbe⸗ ge⸗ 
arbeitet ſchmolzen arbeitet ſchmolzen 
Eiſen 98.86 9939 9890 9943 
Kohlenſtoff, 048 0.25 0.34 0:14 
Silicium 0˙04 Spuren Spuren Spuren 
Mangan 0:50 025 0:50 0:23 
Schwefel. 004 "004 0:14 0:09 
Phosphor. 008 0:07 0:12 011 

100:00 100:00 10000 10000 


Die erſte Zahlenreihe bezieht ſich auf das 
unveränderte Material, die zweite auf Probeſtücke, 
welche dadurch hergeſtellt wurden, daß man das 
im Lichtbogen geſchmolzene Metall herabfließen 
ließ und das Schmelzproduct durch weitere Bes 
handlung mit dem Lichtbogen zu einem einheitlichen 
Stück zuſammenſchmolz. 


Man ſagt ferner, das Schmelzverfahren ſei 


eigentlich weiter nichts, als eine Löthung, mit 


Schmelzen. 
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allen ihr anhaftenden Mängeln. Daß dieſe Löthung 
eine ⸗autogene⸗ iſt, daß es hierbei keines fremden 
Materials bedarf, ändere an dieſer Thatſache 
nichts. Während bei der Schweißung die homogene 
Structur des Metalles erhalten bleibt, werde die⸗ 
ſelbe bei der Zuſammenſchmelzung zerſtört. 

Wie ſchon erwähnt, liegt die größte Schwierig⸗ 
keit, welche ſich der praltiſchen Anwendung des 
Verfahrens entgegenſtellt, in der Regelung der 
Spannung und Stromſtärke, d. h. in der Her⸗ 
ſtellung der für einen beſtimmten Zweck gerade 
geeignetſten Länge, Querſchnitt und Temperatur 
des Lichtbogens. Der Weg, auf welchem Benardos 
die Regelung der Spannung und Stromſtärke er⸗ 
reichen wollte, war folgender: Eine Nebenſchluß⸗ 
Dynamo, der durch Dampf oder Waſſerkraft 
bewegt wird, erzeugt während der Arbeitszeit 
unausgeſetzt Elektricität. Die elektriſche Energie 
wird angeſammelt in einer großen Accumulatoren⸗ 
batterie, welche aus mehreren parallel geſchalteten 
Gruppen von gleichviel hinter einander geſchalteten, 
unter ſich gleichen Zellen beſteht. Durch eine ge⸗ 
eignete Schaltvorrichtung kann man verſchiedene 
Zahlen hintereinander geſchalteter Accumulatoren 
verwenden und dadurch die Spannung bei der 
Arbeit regeln. Durch Verwendung mehrerer 
Gruppen von gleichviel hintereinander geſchalteten 
Aecumulatoren in Parallelſchaltung ändert man 
den inneren Widerſtand der Gleftricitätsquelle | 
und regelt auf dieſe Weiſe die Stromſtärke und 
damit die Temperatur. Ein anderweitiges Hilfs⸗ 
mittel, um Veränderungen in der Stromſtärke 
herbeizuführen, habe man durch die Wahl der 
Länge des Lichtbogens in der Hand. Feinere 
Unterſchiede könnten auch noch dadurch bewirkt 
werden, daß man in den Stromkreis veränderliche 
Widerſtände einſchaltet. 

Prof. Rühlmann führt zur Erläuterung des 
Ebengeſagten folgendes Zahlenbeiſpiel an: Stellen 
wir uns vor, wir haben es mit einer Nebenſchluß⸗ 
Dynamomaſchine zu thun, welche einen Strom 
von 120 Ampere bei 175 Volts Spannung dauernd 
zu liefern geeignet iſt. Von den Polen der elek⸗ 
triſchen Maſchine führen Leitungen zu einer 
Accumulatorenbatterie, welche aus ſieben parallel 
geſchalteten Gruppen von je 70 Zellen beſteht. 
Von dem negativen Polende der Batterie führt 
eine biegſame Leitung unmittelbar zu dem zu be⸗ 
arbeitenden Metallſtücke. 

Um nun zwei 10 mm dicke Keſſelbleche zu ver⸗ 
löthen, werden die poſitiven Enden der vierzigſten 
Zellen von je drei der parallel geſchalteten Gruppen 
durch ein biegſames Kabel leitend in einem von 
Hand zu führenden Kohlenhalter verbunden, der 
einen homogenen Kohlenſtab von 25 mm Durch⸗ 
meſſer und ungefähr 250 mm Länge trägt. Be⸗ 
rührt man nunmehr mit dem zugeſpitzten vorderen 
Ende des Kohlenſtabes für den Bruchtheil einer 
Secunde das zu bearbeitende Metallſtück und ent⸗ 
fernt den Kohlenſtab ſofort wieder um mehrere 
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Millimeter, ſo entſteht zwiſchen Metall und Kohle ein 
Lichtbogen, der durch ein zum Schutze des Auges 
vorgehaltenes dunkles Glas ähnlich ausſieht, wie 
die Stichflamme eines Gaslöthrohres. An der 
Stelle, an welcher die ſtumpfe Spitze des Licht⸗ 
bogens das Metall berührt, ſchmilzt dasſelbe wie 
Wachs und wird zu einer leichtfließenden Flüſſig⸗ 
keit. Iſt die Wirkung eine zu kräftige, ſiedet, wallt 
und verdampft das geſchmolzene Metall, ſo nimmt 
man anſtatt drei parallel geſchalteter Gruppen 
von 40 Accumulatoren nur deren zwei oder gar 
nur eine. Wünſcht man hingegen das Metall noch 
raſcher zum Schmelzen zu bringen, ſo fügt man 
noch eine vierte oder fünfte Gruppe von gleich⸗ 
vielen elektriſchen Sammlern hinzu. Erliſcht der 
Lichtbogen häufig, oder iſt er zu ſchmal, ſo nimmt 
man in jeder der parallel geſchalteten Gruppen 
eine größere Anzahl von hintereinander geſchal⸗ 
teten Zellen. 

Als beſondere Vortheile des Benardos'ſchen 
Verfahrens werden angeführt: 

Die Wirkung des Lichtbogens iſt, ähnlich wie 
die der Stichflamme eines Gaslöthrohres, eine 
nur örtliche; nur diejenigen Metalltheile, welche 
wirklich ſchmelzen ſollen, werden hoch erhitzt, 
während die der bearbeiteten Stelle entfernter 
liegenden Theile nur verhältnißmäßig wenig durch 
Leitung und Strahlung erwärmt werden. Das 
flüſſig gewordene Metall wird daher, unmittelbar 


nachdem der Lichtbogen zu wirken aufgehört hat, 


wieder ſtarr. 

Unter der Wirkung des Lichtbogens werden 
ſelbſt die ſchwerſt ſchmelzbaren Metalle faſt augen⸗ 
blicklich flüſſig. Aus den beiden ſoeben betonten 
Geſichtspunkten folge, daß die Arbeit ſehr raſch 
vorwärts ſchreiten kann. — Weiters: 

Die Metallſtücke, welche behandelt werden ſollen, 
bedürfen bei dem elektriſchen Löthverfahren ſo gut 
wie gar keiner vorhergehenden Bearbeitung, da 
es bei den hohen Spannungen, welche verwendet 
werden, gelingt, den Lichtbogen auch dann zu 
erzeugen, wenn die Oberfläche des Werkſtückes mit 
einer ziemlich dicken Oxydſchicht überzogen iſt. 
Unter der Einwirkung des Voltabogens werden 
die Oxyde raſch redueirt; geringe Mengen Oxyd, 
welche doch noch verhanden ſind, werden dadurch 
in Schlacke verwandelt, daß man etwas thon⸗ 
haltigen Sand als Flußmittel zugiebt; dieſer 
Schlackenüberzug ſchützt gleichzeitig das Metall 
während der Abkühlung vor der Einwirkung des 
atmoſphäriſchen Sauerſtoffes. 

Der Apparat kann leicht an das zu ſchweißende 
Stück herangebracht werden, anſtatt daß das 
letztere zum Apparat gebracht werden müßte. Die 
Fig. 193 iſt nach einer Photographie angefertigt, 
welche im Ben ardos'ſchen Atelier gelegentlich 
einer Keſſelreparatur aufgenommen wurde und 
welche die Bequemlichkeit des Verfahrens gut ver⸗ 
anſchaulicht. Der negative Pol kann mittelſt eines 
Klobens irgendwo angebracht werden, während 
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der poſitive Pol durch ein ſchmiegſames Kabel dann mit kleinen Stücken Walzeiſen wieder zu⸗ 
mit dem Schweißwerkzeug verbunden wird. ſammengefügt wurde. Hierbei wurde thonhaltiger 

Das Schweißverfahren ſcheint zur Bearbeitung Sand als Flußmittel benützt. 

von Flächen, großen Blechen u. ſ. w. 
wenig praktiſch zu ſein, während das Fig. 193. 
Schmelzverfahren in ſolchen Fällen ſehr 
leicht anzuwenden iſt. Gewiſſe Arbeiten, 
wie z. B. die Vereinigung ganz unregel⸗ 
mäßig geformter Metallſtücke, könnten 
nur mit dem Benardos'ſchen Ver⸗ 
fahren erfolgreich ausgeführt werden. 
Für Reparaturarbeiten in größeren 
Werkſtätten, für Arbeiten der Grob⸗ 
klempnerei, ſowie für Bleilöthungen iſt 
dasſelbe gewiß von Werth. 

Das Schmelzverfahren erfordert wenig 
Hilfsapparate, während das Schweiß⸗ 
verfahren complicirte Mechanismen und 
vielerlei Gattungen von Apparaten er⸗ 
fordert. 

Als gewichtigſter Vorzug des Schmelz⸗ 
verfahrens aber iſt deſſen geringes Kraft⸗ 
erforderniß anzuſehen. Beim Schweiß⸗ 
verfahren handelt es ſich, wie geſagt, um 
enorme Stromintenſitäten. Wir haben 
geſehen, daß bei der Schweißung von 
Eiſenſtangen z. B. über 20 Pferdekräfte 
per Quadratzoll geſchweißten Materials 
nothwendig ſind. Bei größeren Quer⸗ 
ſchnitten und bei beſſer leitenden Me⸗ 
tallen, wie z. B. Kupfer, gehen die 
Stromintenſitäten ins Enorme. 

Das Schmelzverfahren, welches auf 
der Erzeugung eines kräftigen Licht⸗ 
bogens beruht, erfordert in den bis 
jetzt gebräuchlichen Apparaten nicht mehr 
als 30 Pferdekräfte. Es würde daher 
das Schweißverfahren bei Weitem über⸗ 
flügeln, wenn es nicht an einem unbeil- 
baren organiſchen Fehler litte. Und 
dieſer iſt, wie ſchon früher ausgeführt, 
die Unmöglichkeit, den Lichtbogen nach 
Belieben zu reguliren und deſſen außer⸗ 
ordentlich hohe Temperatur herabzu⸗ 
ſetzen. 

Ein Verſuch zu dieſer Regulirung iſt 
gemacht worden durch das Verfahren, 
den Lichtbogen mit Hilfe eines Elektro⸗ 
magneten abzulenken und wie eine Stich⸗ 
flamme zu verwenden. 

Fig. 194 ſtellt das Benardos'ſche 
Verfahren zur Zuſammenſchmelzung 
zweier aufrecht ſtehender Platten dar. 
CC jind Graphit⸗ oder Kohlenblöcke, 
welche das ſchmelzende Metall zurück⸗ 
halten; dieſelben werden, je nach dem 
Fortſchreiten der Schweißung, nach aufwärts ge- Fig. 196 zeigt End⸗an⸗End und Flach⸗ 
ſchoben. Zuſammenſchmelzungen von Blechen. 

Fig. 195 iſt eine Excenterſchale aus Gußeiſen, Fig. 197 zeigt die Zuſammenſchmelzung und 
welche mit einem Hammer in a gebrochen und Vernietung von zwei Platten. 
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Fig. 198 ſtellt eine ſogenannte halbe Vernie⸗ Metall hergeſtellt, welches im Schmelzen das Loch 


tung dar. Die obere Platte iſt durchbohrt und ausfüllt. 


Fig. 195. 


** 


Fig. 196. 


Fig. 197. 


wird in dem Loche durch Hinzufügung eee von Schmelzöfen, in welchen ſehr hohe 


Eiſenſtückes eine Art Niete von geſchmolzenem 


Fig. 200. 


D 7 De 


Fig. 199 zeigt das Schmelzwerkzeug. 
Der Kohlenſtift M befindet ſich in einer 
Klemme BC, aus welcher er leicht ent⸗ 
fernt werden kann. K iſt die Handhabe. 
Der vom poſitiven Pol kommende 
bewegliche Draht wird in RN feſt⸗ 
geſchraubt. a iſt eine Scheibe, welche 
die Hand des Arbeiters ſchützen ſoll. 


Das Benardos'ſche Verfahren wurde 
nicht nur zur Aneinanderfügung von 
Werkſtücken, ſondern auch zur Durch⸗ 
löcherung derſelben verwendet. Ein 
hierzu dienender Apparat war mit einem 
Arm verſehen, welcher einen Kohlenſtab 
trug. Der letztere wurde auf das Werk⸗ 
ſtück aufgeſetzt und brannte ſozuſagen 
in dasſelbe ein Loch. 


Coffin hat ſich ebenfalls mit dem 
Benardo s'ſchen Verfahren befaßt und 
mehrere Veränderungen an demſelben 
vorgenommen. Eine derſelben beſteht in 
der Anwendung von drei Kohlenſtiften, 
welche mit den Arbeitsſtücken einen 
combinirten Lichtbogen bilden (Fig. 200). 
AA! ſind die Arbeitsſtücke, WW die 
ſtromzuführenden Leiter, BDE die 
Kohlenſtifte. 


Schmelzen mit Petroleumfeuer⸗ 
rung. Seitdem das Petroleum in un⸗ 
geheueren Mengen dargeſtellt wird, war 
das Beſtreben, eine Verwerthung für 
jene Antheile des rohen Erdöles zu 
finden, welche nicht als Leuchtöle ver⸗ 
wendet werden können. Es ſind dies 
namentlich die ganz leichten und die 
ſchweren Oele. Erſtere werden unter 
dem Namen Gaſolin, Petroleumäther, 
Benzin u. ſ. w. zur Gasbeleuchtung, 
als Löſungsmittel für Harze und Fette, 
und in neuerer Zeit auch zum Betriebe 
von Kraftmaſchinen für Selbſtfahrer 
(Automobile) verwendet. Die ſchweren 
Oele haben wichtige Anwendung zur 


Temperaturen hervorgebracht werden ſollen, z. B. 


Schmelzen mit Petroleumfeuerung. 


Schmelzpunkt. 


zum Schmelzen von Nickel, gefunden. Da dieſe Oele 
unter gewöhnlichen Verhältniſſen nur unvollſtändig 
unter verhältnißmäßig geringer Wärmeentwickelung 
und Abſcheidung reichlicher Mengen von Kohlenſtoff 
— ſonach mit ſtark rußender Flamme — verbrennen, 
muß man für Schmelzwerke beſondere Vorrichtungen 
anwenden, um dieſe Oele vollkommen zu verbrennen 
und den größten Wärmeeffect zu erzielen, welchen 
ſie überhaupt zu ergeben im Stande ſind. 

Der Hauptſache nach haben die verſchiedenen 
Conſtructionen, welche man für dieſe Petroleum⸗ 
feuerungen in Anwendung gebracht hat, die Ein⸗ 


richtung eines gewöhnlichen Zerſtäubungsapparates. 


Das zu verbrennende Oel ſtrömt frei aus flach⸗ 
gedrückten Röhren hervor und wird dem Flüſſig⸗ 
keitsſtrahle unter einem Winkel von 90 Graden 
ein Luftſtrom unter Druck entgegengeführt. Durch 
den Luftſtrom wird das Oel in zahlloſe winzige 
Tröpfchen zertheilt, und erhält man beim Ent⸗ 
zünden dieſes Sprühregens eine lange, nicht 
rußende, aber blendend weiß leuchtende Flamme. 
Man verſtärkt ſodann den Luftſtrom immer mehr, 
bis man endlich die weiße Flamme in eine 
blaue, nur ſehr wenig leuchtende übergeführt hat. 
Da in dieſer blauen Flamme der Kohlenſtoff 
nicht erſt zur Ausſcheidung, dann zum Weiß⸗ 
glühen und ſchließlich zur Verbrennung kommt, 


ſondern ſogleich mit dem Waſſerſtoff verbrannt 


wird (die mineraliſchen Oele beſtehen aus Kohlen⸗ 
Doft und Waſſerſtoff), jo erhält man auf dieſe Weiſe 
eine Flamme von außerordentlich hoher Heizkraft. 

Neben der hohen Wärme, welche man bei der 


hat dieſelbe auch den Vortheil für ſich, daß man 
die Größe der Flamme nach Belieben regeln und 


in jedem Augenblicke die Feuerung ganz ab⸗ 


ſtellen kann, ſo daß abſolut kein unnützer Ver⸗ 
brauch an Brennſtoff ſtattfindet. 

Man kann übrigens das Petroleum auch mit 
Vortheil für Schmelzungen in kleinem Maßſtabe 
anwenden, und hat ſich z. B. ein kleiner Probe⸗ 
ſchmelzofen mit Petroleumfeuerung in der Deutſchen 
Gold- und Silberſcheideanſtalt in Frankfurt a. M. 
bewährt. Die Verwendung desſelben dürfte ſich 
ganz beſonders in jenen Fabriken empfehlen, in 
welchen Gas nicht zur Verfügung ſteht. Der Ofen 
wird mittelſt eines Rohres mit einem gut ziehenden 
Schoruſtein in Verbindung gebracht und kann 
deshalb in jedem beliebigen Raum aufgeſtellt 
werden. Die zur rationellen Verbrennung der 
Flammengaſe nöthige Druckluft kann entweder 
mit einem entſprechend großen Trittgebläſe oder 
einem Rootsblower (Ventilator) erzeugt werden. 

In dem ringförmigen Brenner des Ofens be⸗ 
findet ſich ein Asbeſtdocht, welcher das von außen 
her zugeführte Petroleum aufſaugt. 

Der von dem Asbeſtdochte ausgehende Flammen⸗ 
kreis wird durch die dem Luftrohre entſtrömende 
Preßluft zu einer ſtumpfen Kegelform nach der 
Mitte des Ofeninnern getrieben und gegen den 
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Boden des Tiegels geſchleudert. Die auf eine 
ſolche Weiſe erzeugte Stichflamme durchzieht den 


zwiſchen Tiegel und inneren Mantel gelaſſenen 
Raum, geht oberhalb des Tiegels durch das innere 
Deckelloch nach dem äußeren Mantelzwiſchenraum 
und entweicht dann aus dem Ofen durch das 
Abzugrohr nach dem Schornſtein. 


Bei einer ſolchen Circulation der Feuergaſe 


wird die denkbar beſte Ausnützung der Flammen 
bewirkt und man erhält ſchon nach etwa 20 Mi⸗ 
nuten in dem Schmelztiegel eine Temperatur von 
circa 1000 C., die ſich in kürzeſter Zeit bis zu 
13009 ſteigern läßt. 

In einem derartigen Probeofen kann man Me⸗ 
tallmengen bis zu 1500 f ſchmelzen und reichen 
größere Oefen zum Schmelzen von Quantitäten 
bis zu 20 kg aus. Exploſionsgefahren ſind voll⸗ 
kommen ausgeſchloſſen. 


Schmelzpunkt. Beſtimmung hochliegender 
Schmelzpunkte von Metallen und Legirungen. Da 
ſich die Metalle Gold, Platin und Silber weder 
für ſich allein, noch wenn ſie miteinander legirt 
find, beim Schmelzen orydiren, jo laſſen ſich bie: 
ſelben in ſehr bequemer Weiſe nach dem Vor⸗ 
ſchlage von Prinſep zur Ermittelung der Schmelz⸗ 
punkte von Metallen und Legirungen verwenden. 
Die ſogenannten Prinſep'ſchen Legirungen haben 
nachſtehende Zuſammenſetzung und iſt zu denſelben 
noch zu bemerken, daß die Fehlergrenzen in den 
Temperaturbeſtimmungen innerhalb 20° C. liegen, 
vorausgeſetzt, daß man zur Anfertigung der 


` 1 Probelegirungen nur chemiſch reine Metalle ans 
Anwendung von Petroleumfeuerung erzielen kann, 


gewendet hat. 


Legirung beſtehend 


Schmelzpunkt der 
aus i 


Legirung in Graden 


Silber old Celſius 
Oe 9. 954 
DE e 20. o, 975 
SOG 40 995 
. O 1020 
20 „ Seen 1045 
ED A2 ER 100: 7.0008: 1075 


Legirung beſtehend 
aus Gewichtsprocenten 
Gold Platin 


Schmelzpunkt der 
Legirung in Gra den 
Geliins 


300 Sak 03. AAL Oé A D 1078 
DDA g E re 1100 
OD nn nee 10 1130 
BD Se re 1 N. 1160 
SO ne CLM E 1190 
AD. BEE SINE 1220 
GE , 20 es 1255 
EE aen, Ad. 80 Ant we 1285 
langer, Én rh, 1320 
DD Ah Fi 45% TE 1350 
DONE DÉI N 1385 
A Rt „ 55 EN ER 1420 
ED N 60 1460 
35 EA ER E, 
BD RO 1535 
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Legirung beſtehend 


Schmelzpunkt der 
aus Gewichtsprocenten 


Legirung in Graden 


Gold Platin Gelſtus 
nn e e MAD U ie ee 1570 
BR E BEL ERT SUR 1610 
En d EH 1650 
Li Do ET EE eg Keng 1690 

Da Er nee EN fe 2éërieg 1730 
9 111118 2 1775 


Am zweckmäßigſten erfolgt die Schmelzpunkt⸗ 
beſtimmung mit Hilfe dieſer Legirungen in der 
Weiſe, daß man dieſelben zu dünnen Blechen 
formt und quadratiſche Stückchen der letzteren mit 
etwa 4 am zur Seite in Grübchen legt, welche 
in einer ebenen Platte aus feuerfeſtem Porzellan 
ausgebohrt ſind. Wenn man eine Anzahl ſolcher 
Plättchen von verſchiedenen, in aufſteigender Reihe 
der Schmelzpunkte geordneten Legirungen in dieſe 


bringt, deſſen Temperatur gemeſſen werden ſoll, 
ſo werden alle Plättchen, welche bei niederer Tem⸗ 
peratur ſchmelzen, als in dem Raume herrſcht, zu 
Kügelchen geſchmolzen ſein, und giebt die Grenze 
zwiſchen dem letzten geſchmolzenen und dem erſten 
nicht geſchmolzenen ziemlich genau die Temperatur 
des betreffenden Raumes an. Wenn z. B. die 
Legirung aus 40 Gold, 60 Platin noch geſchmolzen 
wird, ſo liegt die Temperatur des Raumes nach 
der Tabelle über 1460 C. und unter 1495 C. 

Schmelztiegel (franz. creuset, engl. melting- 
pot). Kleinere Gefäße, welche zum Verflüſſigen 
von Metallen und Legirungen und zum Schmelzen 
überhaupt verwendet werden, werden als Schmelz⸗ 
tiegel bezeichnet. Ihrer Form nach beſtehen die 
Schmelztiegel entweder aus Gefäßen, welche die 
Geſtalt von dreiſeitigen Prismen und dieſer ent⸗ 
ſprechend auch drei Ausgießſchnäbel haben (die 
ſogenannten heſſiſchen Tiegel), oder ſie haben die 
Form von abgeſtutzten Kegeln mit ſchwach nach 
außen gewölbter Wandung und einem Ausguß⸗ 
ſchnabel (Graphittiegel, Magneſittiegel), und iſt 
dieſe letztere Form gegenwärtig die allgemein ge⸗ 
bräuchliche geworden, indem ſich die kegelförmigen 
Tiegel leicht mittelſt paſſend geformten Zangen 
in den Schmelzofen einſetzen laſſen. 

Die wichtigſten Erforderniſſe für jeden wirklich 
brauchbaren Schmelztiegel ſind, daß der Tiegel 
abſolut feuerfeſt ſei, d. h. auch in den höchſten 
Temperaturen, denen er ausgeſetzt wird, kein An⸗ 
zeichen einer beginnenden Schmelzung giebt, und 
daß er raſche Temperaturveränderungen ertragen 
kann, ohne dabei riſſig zu werden. Wenn man 
einen Tiegel, welcher z. B. bis zur Weißgluth 
erhitzt iſt, aus dem Feuer hebt und, nachdem ſein 
Inhalt ausgegoſſen iſt, an der Luft ſtehen läßt, 
ſo beträgt der Temperaturunterſchied zwiſchen der 
Luft und der Tiegelmaſſe viele hunderte von 
Graden und vermag ſich die Tiegelmaſſe nicht ſo 
ſchnell zuſammenzuziehen, als dies der raſchen 
Abkühlung entſpricht; die Folge hiervon iſt, daß 


der Tiegel Haarriſſe erhält und, nachdem er wenige⸗ 
male im Feuer war, zerfällt. Man ſoll es ſich 
daher bei der Benützung von Tiegeln zur Regel 
machen, den eben entleerten Tiegel ſo bald als 
möglich wieder in das Feuer zu ſetzen oder, wenn 
dies nicht mehr geſchehen ſoll, in einem auf höherer 
Temperatur erhitzten Raume ſehr langſam erkalten 
zu laſſen. 

Das Materiale, aus welchem man Schmelz⸗ 
tiegel darſtellt, iſt ein feuerfeſter, mit viel Quarz⸗ 
ſand gemengter Thon; es erſcheinen in Folge 
deſſen die Tiegel rauh, ſo daß ſich geſchmolzenes 
Metall nicht vollſtändig ausgießen läßt, ſondern 
Körnchen desſelben an den Wänden des Tiegels 
haften bleiben. Man verwendet daher derlei Tiegel 
nicht zum Schmelzen edler Metalle oder deren 
Legirungen. Die bekannteſten dieſer aus Thon 


und Sand beſtehenden Tiegel Dommen aus den 
Grübchen legt und das Ganze in den Raum 


Werken von Groß⸗Almerode in Heſſen und werden 
deshalb auch als heſſiſche Tiegel bezeichnet. Ein 
anderes zur Anfertigung von Schmelztiegeln 
dienendes Materiale iſt ein ſehr feuerfeſter, in der 
Nähe von Paſſau vorkommender Thon, welcher 
durch Beimiſchung von Graphit noch an Feuer⸗ 
feſtigkeit gewinnt. Paſſauer⸗ oder Graphittiegel 
ſind ihrer glatten Wände wegen gut brauchbar, 
man kann aus ihnen die geſchmolzenen Metalle 
ausgießen, ohne daß etwas an den Tiegelwänden 
haften bleibt. 

Schmelztiegel aus Chamotte. Schmelz⸗ 
tiegel, welche ſehr hohe Temperaturen ertragen 
müſſen, wie dies ganz beſonders bei ſolchen der 
Fall iſt, welche zum Schmelzen von Nickel, Neu⸗ 
ſilber und Gußſtahl verwendet werden, fertigt 
man aus ſogenannter Chamotte (oder Scharmotte) 
an. Dieſe beſteht aus feuerfeſtem Thon, der mit 
dem Pulver zerbrochener Gefäße aus feuerfeſtem 
Thon, welche wiederholt hohen Temperaturen 
ausgeſetzt waren, gemengt wurde. Die aus dieſer 
Maſſe geformten Tiegel werden getrocknet und 
ſorgfältig gebrannt. Bei richtiger Behandlung 
(Verhütung von raſchem Temperaturwechſel) können 
ſolche Tiegel bis zu fünfzig Schmelzungen ver⸗ 
wendet werden, ohne ſonderlich angegriffen zu 
werden. 

Schmelztiegel aus Speckſtein. Der Speck⸗ 
ſtein iſt ein Mineral, welches aus einem Magneſia⸗ 
ſilicate beſteht und in unſeren Oefen unſchmelzbar 
iſt. Da ſich der Speckſtein leicht auf der Dreh⸗ 
bank bearbeiten läßt, ſo verwendet man größere 
Stücke dieſes Minerales zur Anfertigung von 
Schmelztiegeln, welche ſich ausgezeichnet bewähren 
ſollen und umſo beſſer werden, je öfter man ſie 
gebraucht, da der Speckſtein bei wiederholtem 
ſtarken Glühen immer härter wird. 

Schmelztiegel aus Magneſia. Die Mag⸗ 
nejia iſt ein Körper, welcher in unſeren Oefen 
abſolut unſchmelzbar iſt und daher ein ausge⸗ 
zeichnetes Materiale zur Anfertigung von Schmelz⸗ 
tiegeln darbietet. Die Anfertigung der aus Mag⸗ 


Schmelztiegel. 
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neſia beſtehenden Tiegel ſoll in der Weiſe erfolgen, 
daß man die feinpulverige Magneſia mit etwas 
Gummiwaſſer anfeuchtet und die teigartige Maſſe 
unter Anwendung eines ſehr hohen Druckes in 
gußeiſerne Formen preßt. Die Tiegel werden 
dann an der Luft vollkommen ausgetrocknet und 
ſtarker Weißgluth ausgeſetzt. Sie ſollen hierdurch 
eine ſo bedeutende Feſtigkeit erhalten, daß man in 
ihnen Metalle ſchmelzen kann, ohne ein Zerfallen 
der Tiegel befürchten zu müſſen; die Feſtigkeit 
der Tiegel ſoll ſogar zunehmen, je öfter dieſelben 
ſcharfem Feuer ausgeſetzt werden. 

Magneſiatiegel von ganz vorzüglicher Beſchaffen⸗ 
heit können in der Weiſe hergeſtellt werden, daß 
man die Magneſia mit einer verdünnten Löſung 
von Kaliwaſſerglas (einer Löſung von Kalium⸗ 
ſilicat) zu einer einen zähen Teig bildenden 
Maſſe anmacht, aus dieſer durch Preſſen Tiegel 
formt, dieſe austrocknet und dann in ſcharfem 
Feuer brennt. In ſehr hoher Temperatur bildet 
ſich aus dem Kaliſilicate und einem Theile der 
Magneſia eine glasartige Maſſe, welche theilweiſe 
ſchmilzt (fintert) und dann die Magneſiatheilchen 
zu einem feſt zuſammenhängenden Körper ver⸗ 
einigt. 

Wenn man Magneſia mit etwa fünf Procent 
ihres Gewichtes an feinſt gemahlenem Feldſpath 
auf das Innigſte vermiſcht und aus dem Gemiſche 
Tiegel formt und im Scharffeuer brennt, ſo 
ſchmilzt der Feldſpath zu einer glaſigen Maſſe, 
in welcher die Magneſiatheilchen eingebettet ſind 
und die hierdurch große Feſtigkeit erhält. Als 
beſonders hervorzuhebende Eigenſchaft der Mag⸗ 
neſiatiegel wird die Leichtigkeit, Unempfindlichkeit 
gegen raſchen Temperaturwechſel und große Dauer⸗ 
haftigkeit gerühmt, ſo daß dieſe Tiegel, welche zu⸗ 
dem leicht anzufertigen ſind, für viele Verwen⸗ 


dungen vor anderen den Vorzug verdienen. Die 


Magneſiatiegel dürften ſich aber weniger für ſolche 
Schmelzungen eignen, bei welchen Metalle oder 
Legirungen unter einer Decke von Glas oder 
Borax geſchmolzen werden, indem durch die Kieſel⸗ 
ſäure des Glaſes, beziehungsweiſe die im Borax 
ee Borſäure, die Magneſia ſtark angegriffen 
würde. j 

Porzellantiegel find in Bezug auf Feuer 
feſtigkeit und Haltbarkeit ausgezeichnet, können 


aber ihres hohen Preiſes wegen nicht allgemein für 


techniſche Zwecke verwendet werden. Ihre Anwen⸗ 
dung iſt aber in allen jenen Fällen zu empfehlen, 
in welchen es ſich um die Schmelzung von Proben 
neuer Legirungen, überhaupt um Verſuchszwecke 
in kleinem Maßſtabe, handelt. 

Schmelztiegel aus Metall. Für techniſche 
Zwecke werden Schmelztiegel aus Gußeiſen bei 
der Darſtellung von gelbem Blutlaugenſalz und 
von Cyankalium verwendet; kleine Schmelztiegel 
für chemiſch⸗analytiſche Zwecke werden aus Silber, 
Gold, meiſtens aber aus Platin angefertigt. Auch 


Schmelztiegel, welche aus einer Legirung von 
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Silber, Gold und Nickel beſtehen, ſollen ſich für 
Laboratoriumszwecke vortrefflich eignen. 


Schmelztiegel. Kitt zum Befeſtigen von Deckeln 
auf Schmelztiegeln und zum Ausbeſſern von 
Riſſen in Tiegeln. Man rührt friſch gelöſchten, 
zerfallenen Kalk mit geſättigter Boraxlöſung zu 
einem dicken Brei an, den man ſofort aufträgt 
und langſam austrocknen läßt. Beim Erhitzen 
ſchmilzt die Miſchung zu einer glasartigen Maſſe 
zuſammen. Man kann derſelben noch dadurch 
größere Feuerfeſtigkeit ertheilen, daß man zuerſt 
das Kalkpulver mit Thonpulver und dann mit 
der Boraxlöſung vermiſcht. 

Schmelztiegel. Legirung für Schmelztiegel, 
welche in chemiſchen Laboratorien verwendet 
werden. Nach Dittmar. 71 Silber, 7 Gold, 
2 Nickel. 


Schmidt's Legirungen, welche beim Schmelzen 
ſehr dünflüſſig werden und deshalb beſonders zum 
Gießen dünnwandiger Gegenſtände in compli⸗ 
cirten Formen geeignet fein ſollen, beſtehen aus. 


1 11 
Aer 52 50 
Mie!!! 17 15 
Zukfkkk ae 5 10 
Mangan; 1 5 
Phosphor kupfer 3 5 


Schmiedeſinter, ſ. Hammerſchlag. 

Schmiermittel im Allgemeinen nennt man 
jene Körper, welche den Zweck haben, die Reibung 
von übereinander ſich bewegenden Maſchinentheilen 
auf das geringſte Maß zurückzuführen. Die Zahl 
der hierfür in Anwendung gebrachten Körper iſt 
eine ungemein große und kann man dieſelben ihrer 
Beſchaffenheit nach in mehrere Gruppen eintheilen, 
und zwar: 


1. Mineraliſche Schmieröle, 

2. fett⸗ und ölartige Schmiermittel, 
3. Emulſionsſchmiermittel, 

4. ſeifenartige Schmiermittel, 

5. Theerölſchmiermittel, 

6. Mineralölſchmiermittel. 


Als mineraliſche Schmiermittel verwendet man 
gewöhnlich die Pulver ſehr weicher Mineralien, 
wie Graphit und namentlich das Pulver von 
Talk (Speditein), welch letzteres fettartig an⸗ 
zufühlen iſt. Dieſe Schmiermittel wirken, wie 
überhaupt alle Schmiermittel, in der Weiſe, daß 
ſie die kleinen Vertiefungen an den aneinander 
vorbeigleitenden Maſchinentheilen ausfüllen und 
denſelben hierdurch eine glattere Oberfläche er⸗ 
theilen. Graphit und Talk kommen hauptſächlich 
bei hölzernen Maſchinen zur Anwendung. 

Fette und Oele kommen ſeit langer Zeit als 
Schmiermittel für Maſchinen in Verwendung, 
werden aber jetzt in weit geringerem Maße an⸗ 
gewendet als früher, indem man gegenwärtig 
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Schmiermittel kennt, welche billiger find, als die 
aus Fetten beſtehenden, und außerdem den großen 
Vorzug beſitzen, gegen die Metalle vollkommen 
indifferent zu ſein, während letztere von den Fetten 
ſtark angegriffen werden. Die Fette haben näm⸗ 
lich die Eigenſchaft, bei längerem Verweilen an 
der Luft eine theilweiſe Zerſetzung zu erleiden, 
die man als Ranzigwerden bezeichnet, und 
welche von einer Bildung freier Säuren begleitet 
iſt, durch die die Metalle ſtark angegriffen 
werden. Die Anwendung von Fetten als Schmier⸗ 
mittel iſt auch von dem Nachtheil begleitet, daß 
die Fette bei verſchiedenen Temperaturen ſehr ver⸗ 
ſchiedene Conſiſtenz zeigen; manche derſelben werden 
bei niederer Temperatur ſehr feſt und bröcklig 
und in höherer Temperatur ſehr dünnflüſſig; beide 
Erſcheinungen nehmen nachtheiligen Einfluß auf 
die Schmierwirkung der Fette. Die nachſtehende 
Zuſammenſtellung zeigt die Schmelzpunkte und 
Erſtarrungspunkte von Fetten und anderen Kör⸗ 
pern, welche als Schmiermittel verwendet werden. 


Emulſionsartige Schmiermittel ſind jene, 


Schmiermittel. 


andauerndem Rühren der Maſſe. Durch Zuſatz von 


Talkpulver, Seife u. ſ. w. ertheilt man der Emul⸗ 
ſion dann die für den beſonderen Zweck erforder⸗ 
liche Conſiſtenz. Da die emulſionsartigen Schmier⸗ 
mittel immer freies Alkali (Soda) enthalten, ſo 
übt das Ranzigwerden des in ihnen enthaltenen 
Fettes keinen nachtheiligen Einfluß auf die Metall⸗ 
theile aus, indem die beim Ranzingwerden ent⸗ 
ſtehenden freien Säuren ſofort an den Alkali ge⸗ 
bunden werden. 

Da man es in der Macht hat, dieſen Schmier⸗ 
mitteln durch Vergrößerung oder Verringerung 
ihrer Conſiſtenz einen höher oder niedriger liegen⸗ 
den Schmelzpunkt zu ertheilen, ſo werden dieſelben 
häufig als Schmiermittel für die Räder von Eiſen⸗ 
bahnwagen angewendet, und unterſcheidet man 
Schmiere für die Sommermonate (ſchwerer ſchmelz⸗ 
bar) und Schmiere für die Wintermonate (leichter 
ſchmelzbar). 

Seifenartige Schmiermittel werden gewöhnlich 
durch Verſeifen von geringwerthigen Fetten dar⸗ 


1 
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in geſtellt und meiſt mit Emulſionen oder Talkpulver 


welchen Fett in Form ungemein feiner Tröpfchen zu Maſſen von der für einen beſtimmten Zweck 
in einer Flüſſigkeit zu einer Maſſe von milch⸗ erforderlichen Conſiſtenz zuſammengearbeitet. 


artiger Beſchaffenheit (Emulſion) vertheilt iſt. 


Theerölſchmiermittel und Harzölſchmier⸗ 


Man erhält ſolche Emulſionen durch Erhitzen von mittel. Bei der trockenen Deſtillation von Harz 
geſchmolzenem Fett mit Sodalöfung und lang ergeben ſich dicke Flüſſigkeiten von ölartiger Ber 


Schmiermittel. 
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ſchaffenheit (Harzöl), welche, mit Harz, Theer u. ſ. w. Schmiermittel für Eisenbahnwagen. a) Seife 


gemiſcht, ſehr gute Schmiermittel abgeben, und 
dienen letztere ganz beſonders als Wagenſchmiere 
und als Schmiere für ſchwere, langſam laufende 
Achſen. Bei der Rectification des Steinkohlentheeres 
erhält man innerhalb gewiſſer Temperaturgrenzen 
Flüſſigkeiten, Theeröle, welche ſich wegen ihrer 
dickflüſſigen Beſchaffenheit ſehr gut zur Darſtellung 
von Schmiermitteln eignen. Da dieſe als »Oele⸗ 
bezeichneten Körper in Wirklichkeit keine Oele ſind, 
ſondern aus einem Gemenge von Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoffen beſtehen, können ſie nicht ranzig werden 
und greifen daher Metalle nicht an. 

Mineralölſchmiermittel. Bei der Rectifi⸗ 
cation des rohen Petroleums zum Zwecke der 
Gewinnung von Gaſolin, Petroleumbenzin und 
Leuchtöl (Brennpetroleum) ergeben ſich, nachdem 
dieſe Flüſſigkeiten abdeſtillirt ſind, Flüſſigkeiten, 
welche von ölartiger Beſchaffenheit ſind und aus 
denen man durch Miſchen der dünnflüſſigeren mit 
ſehr dickflüſſigen Schmiermittel von beliebiger 
Conſiſtenz herſtellen kann. Auch dieſe Mineralöle 
ſind, wie die Theeröle, Kohlenwaſſerſtoffverbin⸗ 
dungen und gegen Metalle ganz indifferent; ſie 
werden gegenwärtig immer häufiger als Schmier⸗ 
mittel für Maſchinen angewendet und haben ſchon 
viele andere Schmiermittel⸗Compoſitionen voll⸗ 
ſtändig verdrängt. 


Schmiermittel. Frictionsſchmiere für Trans⸗ 
miſſionsriemen. a) Zuſammengeſchmolzene Miſchung 
von 1 Colophonium und 15—2 Rindstalg. 
bi 0.625 Kautſchukabfälle in kleine Stückchen zer⸗ 
ſchnitten, mit 0˙5 Terpentinöl durch 24 Stunden 
aufquellen laſſen, dann 1:5 Fiſchthran zugeſetzt 
und durch Kochen aufgelöſt; hierauf ſetzt man 
04 Colophonium, 05 gelbes Wachs (oder billiger 
Cereſin) und 0:5 Rindstalg zu, erwärmt dies bis 
zur Löſung vorgenannter Stoffe und läßt es dann 
erkalten. 

Schmiermittel für Treibriemen. Leinöl 45, 
Bleiglätte 20, Waſſer 20. Dieſe drei Körper werden 
ſo lange gekocht, bis die Maſſe die Beſchaffenheit 
von Pflaſter erlangt hat, und ſodann in der 
Wärme ſo viel Terpentinöl zugefügt, daß eine 
Maſſe von Firnißconſiſtenz entſteht. 

Schmiermittel für Treibriemen. Leinöl 100, 
Bleiglätte 50, Waſſer 20 unter Erſatz des ver⸗ 
dampften Waſſers ſo lange gekocht, bis die Maſſe 
die Beſchaffenheit von Pflaſter erlangt hat, und 
ſodann in der Wärme ſo viel Terpentinöl zuge⸗ 
fügt, daß eine zähflüſſige Maſſe entſteht. 

Schmiermittel. Gemiſch von 100 Erdöl und 
25 Ricinusöl mit 60—70 Schwefelſäure von 
669 Be., gut durchgerührt und dann mit der zwei⸗ 


1 mit Waſſer 5 verkocht, dann Talkpulver 2 und 
Rüböl 1 darunter gerührt. b) Dunkle Paraffin⸗ 
ſchmiere: Dunkles Erdwachs 10, Petroleum 2—4 
(ſchweres Oel) bei gelinder Wärme zuſammenge⸗ 
ſchmolzen. e) Gleiche Theile Talg und Nüböl 
oder verdorbenes Speiſeöl. 


Schmiermittel, ſchwere Erdöle oder Harzöle 
(nach J. J. Fayollet). Ein Gemiſch von 25 
Oelſäure und 75 Mineralöl in der Siedehitze mit 
3—6 chlorſaurem Kali oder 15— 18 Chlorkalk und 
der erforderlichen Menge Salzſäure oder Schwefel⸗ 
ſäure behandelt, mit Waſſer gewaſchen und dann 


durch Seeſalz oder Chlorcalcium wieder ent⸗ 


wäſſert. 
Schmiermittel, feſtes, weißes. Miſchen von 


Talk mit Paraffin oder Walrath. 


bis dreifachen Menge Waſſer durchgearbeitet. Nach 
einigem Stehen zieht man die untere wäſſerige 
Schichte ab, läßt dann wieder einige Tage ſtehen 
und neutraliſirt ſorgfältig mit Natron- oder Kali⸗ 
lauge. 


Schmiermittel für Maſchinen. Olivenöl 22, 
Talg 52, Seife 16, Kryſtallſoda 2, Waſſer 8. 


Schmiermittel für ſchwere Maſchinen (nach 


B. J. Hicks). 4980 angegohrener Brei aus Kohl⸗ 


rüben, 1800 angegohrener Brei aus Kartoffeln, 
670 Talg, 230 ſpaniſche (venetianiſche) Kreide, 
42:5 Graphit, 57 Pech. (2) 


Schmiermittel für hölzerne Maſchinen. Talg 
30, Palmöl 20, Thran 10, Graphit 20. Die 
Fette werden bei gelinder Wärme geſchmolzen und 
der auf das Feinſte gepulverte und geſchlämmte 
Graphit durch lang andauerndes Rühren auf das 
Innigſte mit denſelben vermiſcht. 


Schmiermittel, feſtes, für Maſchinen. a) Rohes, 
unreines Naphtalin (oder Paraffin) 100, 
Rüböl 50 — 100. Naphtalin oder Paraffin werden 
geſchmolzen und mit mehr oder weniger Rüböl 
verrührt. b) 100 Fichtenharz, 50 Harzöl, 300 


Schweinefett. Das Harz wird mit dem Harzöle 


geſchmolzen und das Schweinefett mit der flüffigen 
Maſſe verrührt. 


Schmiermittel, Seeger's. 501 Waſſer, 0751 
Spiritus, 3˙5 kg Seife, 155 kg Talg, 0˙75 kg 
Terpentinöl, 1251 Leberthran, 75 1 Rüböl. 

Schmiermittel (nach Adolf Sommer). Um 
den Werth der Schmiermittel zu erhöhen, ſetzt 
man ihnen mit Chlorſchwefel behandelte (ſoge⸗ 
nannte »ſulfochlorinirte⸗) neutrale Oele oder Fette 


zu. Oder man behandelt, falls die Natur der Oele 


oder Fette, welche das Schmiermittel enthält, dies 
geſtattet, letzteres direct mit Chlorſchwefel und 
neutraliſirt darauf das Gemiſch. 


Schmiermittel für Spindel oder Tur⸗ 
binen erhält man: 

1. Durch Vermiſchen von 100 Th. höchſt recti⸗ 
ficirtem Harzöl mit Olivenöl unter Anwen⸗ 
dung von wenig Wärme. 

2. 33 raffinirtes Rüböl, 33 gereinigtes Blauöl 
(Harzöl), 200 gelbes Harzöl gemiſcht. 
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3. 60 Olein, 40 Olivenöl, 40 Harzöl. 

4. 50 Olein, 10 Olivenöl, 40 Harzöl. 

5. 40 rectificirtes Harzöl, 30 helles Paraffinöl, 
30 Baumwollſamenöl. 


Schmiermittel für Drahtſeilbahnen. 10 
holländiſchen Theer, 10 Brauerpech, 2½ Colopho⸗ 
nium werden nebſt ordinärem Fett ſo lange er⸗ 
hitzt, bis die Maſſe ziemlich feſte Conſiſtenz auf⸗ 
weiſt; das Drahtſeil wird mit der Maſſe bei 
langſamer Bewegung eingerieben. 

Schmieröl für Apparate. Oel von vollkommen 
reifen Oliven, gut abgelagert, wird einige Grade 
unter den Gefrierpunkt gebracht; das Klare wird 
abgegoſſen und durch Hollundermark oder Linden⸗ 
holz filtrirt. Sit ſäurefrei und bleibt mehrere 
Jahre lang flüſſig. 

Schmieröl, gebrauchtes, zu reinigen. a) In 
130 ke kochendem Waſſer werden 2˙5 kg chrom⸗ 
ſaures Kalium, 2 kg calcinirte Soda, 2˙25 kg 
Chlorkalium und 5 kg Kochſalz gelöſt und die 
Löſung in einen Bottich von weichem Holze ges 
geben. Dazu kommen 500 kg zu reinigendes, auf 
60% R. erwärmtes Oel, durch 10—15 Minuten 
umgerührt. 8—10 Tage ruhig ſtehen laſſen und 
das klare Oel mittelſt eines Hahnes ablaſſen. — 
b) 500 kg zu reinigendes Oel wird auf circa 


400 R. erwärmt, dazu unter beſtändigem Krücken 


eine Miſchung von D kg concentrirter Schwefelſäure 
und 5 kg 90% igen Alkohols. 

Schmirgel (auch Smirgel), lat. lapis smi- 
ridis (Stein aus Smyrna), franz. &meri, corindon 
granulaire, engl. emery, ein wegen feiner großen 
Härte (Härtegrad 9) als Schleif-, Polir⸗ und 
Bearbeitungsmittel für Metalle und Edelſteine 
hochwichtiger Körper, welcher in einer ganzen 
Reihe von Formen zur Anwendung gebracht wird. 
Bevor man das Carborundum kannte, welches 
noch härter iſt als der Schmirgel, war letzterer 


beſonders zur Bearbeitung von hartem Stahl ein 


geradezu unerſetzbarer Körper. Der Schmirgel iſt 
eine Hein= und feinkörnige Varietät des Korundes 
(Härtegrad 9), er iſt von dunkelbläulichgrauer 
Farbe, unrein ſmalteblau oder dunkelindigoblau 
und ziemlich ſchwer, da er häufig viel Magnet⸗ 
eiſen enthält. Der Hauptfundort des Schmirgels 
in Europa iſt die Inſel Naxos (Griechenland); 
auch findet er ſich an verſchiedenen Orten in 
Kleinaſien; in neuerer Zeit wurden auch auf dem 
Gebiete der Stadt Cheſter in Maſſachuſets (Nord⸗ 
amerika) reiche Schmirgellager entdeckt. Von ſeinen 
Fundorten aus wird der Schmirgel in Blöcken 
und unregelmäßigen Brocken verſendet und erſt 
an ſeinem Beſtimmungsorte in eigenen Fabriken 
verarbeitet. Die Verarbeitung beſteht in oberfläch⸗ 
lichem Brechen, dann Stampfen zu grobem Schrot, 
welcher wieder zu gröberem oder feinerem Pulver 
vermahlen und endlich geſchlämmt wird; dieſe 
ganze Arbeit iſt Gegenſtand eines eigenen, mit 
beſonderen Maſchinen verſehenen Fabriksbetriebes. 


Schmiermittel — Schmirgel. 


Das Schmirgelpulver wird in verſchiedener Fein⸗ 
heit hergeſtellt und erzeugen manche Fabriken 
Pulver in 20 verſchiedenen Feinheitsſtufen. Man 
verwendet den Schmirgel theils in Pulverform 
zum Schleifen der verſchiedenſten Metalle, theils 
ſtellt man daraus mittelſt Bindemitteln Werkzeuge 
verſchiedener Art dar, als Schmirgelſcheiben, Schmir⸗ 
gelräder, Abziehſteine, Meſſerſchärfer, Bohrer, Wetz⸗ 
ſteine u. ſ. w., oder man befeſtigt das Schmirgel⸗ 
pulver mit Leim auf Papier oder Leinwand 
(Schmirgelpapier, Schmirgelleinwand). 

Gefälſcht wird Schmirgel häufig mit gemahlenen 
Eiſenſchlacken, quarzigen oder thonigen Eiſenſteinen, 
Eiſenoxyden 26. 

Surrogate des echten Schmirgels ſind: 

a) Der ſogenannte baieriſche Schmirgel, der aus 
edlem Granat (Almandin) und Quarzpulver be⸗ 
ſteht, ſich gut zum Poliren eignet und bei Wilte⸗ 
reuth in der Oberpfalz gewonnen wird; 

b) der deutſche Schmirgel, der aus gemahlenem 
Thoneiſenſtein beſteht und auch nicht annähernd 
den Werth des echten Schmirgels erreicht. 

Schmirgel. Reinigung des gebrauchten 
Schmirgels. Der zum Schleifen oder Poliren 
verwendete Schmirgel enthält neben den unver⸗ 
ändert gebliebenen Schmirgeltheilchen noch Fett 
(Oel) und Theilchen jener Metalle, welche mit 
dem Schmirgel bearbeitet wurden. Dem bereits be⸗ 
nützten Schmirgel wird auf folgende Art das Oel 
und andere Verunreinigungen entzogen, ohne daß 
dadurch die Härte verringert würde: Man kocht 
ihn mit einer entſprechenden Menge cauſtiſcher 
Natronlöſung von 1'015 ſpecifiſchem Gewicht in 
einem gußeiſernen Keſſel unter beſtändigem Um⸗ 
rühren; wenn hierdurch das Oel und die Fette 
verſeift ſind, leitet man die Flüſſigkeit in ein 
anderes Gefäß, in dem man ſie mit Säuren miſcht, 
wodurch ſich Fettſäuren ausſondern, die weiter 
verarbeitet werden. Dem im Keſſel verbleibenden 
Schmirgel wird Waſſer zugeſetzt und wieder ge⸗ 
rührt, wodurch die dem Schmirgel noch anhaftenden 
Unreinigkeiten abgeſondert werden, worauf man 
ihn trocknet und wieder verwendet. Wenn er jedoch 
viel Eiſen enthält, muß ihm dieſes vor dem 
Trocknen in der Weiſe entzogen werden, daß man 
ihn auf einer geneigten Fläche hinabgleiten läßt, 
längs welcher Elektromagnete angebracht ſind, 
welche die Eiſentheile zurückhalten. Nach einem 
anderen Verfahren löſt man das Eiſen durch Be⸗ 
handeln mit Salzſäure, Schwefelſäure, Salpeter⸗ 
ſäure ꝛc. auf, wäſcht und trocknet; von einem zu 
großen Gehalt an Sand und Unreinigkeiten befreit 
man den Schmirgel durch Schwingen. 

Ein anderes Verfahren zur Reinigung gebrauchten 
Schmirgels von Oel und Fetten iſt die Behand⸗ 
lung mit unreinem Benzol (ſogenanntes Stein⸗ 
kohlentheeröl), Petroleumbenzin, Schieferöl, Harz⸗ 
eſſenz; dieſe Löſungsmittel werden nach er⸗ 
folgter Reinigung deſtillirt, das abdeſtillirte 
Löſungsmittel neuerdings benützt und die in der 


Schmiermittel — Schmirgel. 


Schmirgeldraht — 


Blaſe verbleibenden Fette in verſchiedener Weiſe 
verwendet. 

Allfällig vorhandener Leim aus zerbrochenen 
Schmirgelſcheiben u. ſ. w. kann durch bloßes 
Waſchen mit Waſſer entfernt werden. 


Schmirgeldraht iſt ein Draht von ver⸗ 
ſchiedener Dicke, der entweder in einen elaſtiſchen 
Bogen eingeſpannt oder über zwei Rollen gezogen, 
eingeölt und mit Schmirgel beſtreut wird; er 
dient zum Schleifen feiner Facetten für Guillochir⸗ 
maſchinen⸗Werkzeuge oder zur Herſtellung von 
Durchſchnittsmatrizen. 


Schmirgelfeilen ſind mit einer Schmirgel- 
compoſition überzogene feilenartige Werkzeuge, die 
vielfach ſtatt Stahlfeilen bei der Bearbeitung von 
Eiſen, Gußſtahl, Meſſing ꝛc. verwendet werden; 
ſie ſind entweder walzenförmig und an einem 
Ende zugeſpitzt oder gleichmäßig flach und kantig, 
und beſtehen entweder ganz aus der betreffenden 
Schmirgelcompoſition oder aus Holz, das einige 
Millimeter hoch mit einer ſolchen Compoſition 
überzogen iſt, oder aus Holz, das blos mit 
Schmirgelpapier überzogen iſt. 

Ueber die Maſſe zu den erſten zwei Arten ſehe 
man den Artikel Schmirgelſcheiben nach; doch ſtellt 
man die zweite Art auch in der Weiſe her, daß 
man das Holz mit einer Löſung von Schellack in 
Spiritus überzieht, den Schmirgel aufbringt und 
vollſtändig trocknen läßt und dies ſo lange wieder⸗ 


holt, bis die Schicht genügend dick geworden iſt. 


Für die dritte Art der Schmirgelfeilen, die ſo⸗ 
genannten Schmirgelhölzer, gelten folgende Regeln: 
Man verwendet nur vollkommen trockenes, gut 
gehobeltes Holz, das man einigemale mit einer 
dünnen Leimlöſung überzieht, nach dem Trocknen 
mit Glaspapier vollkommen glatt ſchleift, das 
Schmirgelpapier in Stücke von der erforderlichen 
Größe ſchneidet, die man auf der Rückſeite mit 


kochendem Leim überzieht, worauf man ſie ſo auf 


das Holz anklebt, daß ſie überall gut anliegen; 
aus den Schmirgelhölzern werden die Schleiftluppen 
(j. d.) hergeſtellt. 


Schmirgelfeilen. Anfertigung von Schmirgel⸗ 
feilen. Man läßt von einem Holzarbeiter eine 
Anzahl viereckige und runde Hölzer von 20 bis 
23 cm Länge aus Hartholz anfertigen; die erſteren 


Schmirgelpapier. 621 
In die runden Hölzer macht man der Länge nach 
einen 4—5 mm tiefen Sägeeinſchnitt, ſteckt das 
Papier hinein, rollt es auf und befeſtigt es in 
der vorher angegebenen Weiſe. 

Schmirgelhölzer, ſ. Schmirgelfeilen. 

Schmirgelpapier und Schmirgellein⸗ 
wand. Die Fabrikation dieſer viel verwendeten 
Schleifmittel wird gegenwärtig ſchon großentheils 
unter Anwendung von Maſchinen betrieben; im 
Allgemeinen laſſen ſich die Arbeiten dabei wie 
folgt gruppiren: 1. Ueberziehen des Papiers mit 
Leim; 2. Einſtauben mit Schmirgel; 3. Ent- 
fernung des überflüſſigen Schmirgelpulvers; 4. Ab⸗ 
ſchneiden und Aufſchichten der Papiere. Die 
Dimenſionen, die man den Bögen giebt, ſind 
32% %: / em. 

Sehr gutes, allerfeinſtes, zum Poliren geeignetes 
Schmirgelpapier erhält man, indem man die mit 
Leimwaſſer beſtrichenen Papierbogen in einem 
verſchließbaren Raum an Bindfäden aufhängt; 
wenn der Raum auf dieſe Art mit Papier voll⸗ 
gehängt iſt, wird er geſchloſſen und das ungeſiebte 
Schmirgelpulver mit einem Ventilator hinein⸗ 
geblaſen. Nachdem ſich das Pulver im ganzen 
Raume vertheilt und das feinſte am höchſten nach 
oben geht, werden die zu oberſt hängenden 
Papiere mit dem feinſten, die weiter unten 
hängenden mit dem gröbſten Schmirgel bedeckt ſein. 

Sogenanntes waſſerdichtes Schmirgelpapier er⸗ 
hält man, indem man auf beiden Seiten des 
Papiers Schmirgelpulver mit einem waſſerdichten 
Kitt befeſtigt; biegſamen, waſſerdichten Kitt für 
dieſen Zweck ſtellt man her, indem man 2 kg 
harten afrikaniſchen Copal ſchmilzt, 3 kg gekochtes 
Leinöl in heißem Zuſtand hineingießt und 1 kg 
Lack, 1 kg venetianiſchen Terpentin, 25 e Berliner⸗ 
blau, 25 g Bleiglätte und 1kg aufgelöſten Kaut⸗ 
ſchuk zufügt und gut miſcht. 

Schmirgelleinwand wird aus Calicot von vers 
ſchiedener Stärke in der Art dargeſtellt, daß man 


dieſen in Leim taucht und in einen Rahmen ges 


ſpannt trocknen läßt, worauf man eine zweite 
Schichte Leim mit der Bürſte aufträgt, beſtreut, 
trocknet und zum drittenmale leimt; ſodann wird 
das Tuch vom Rahmen genommen und aufgerollt. 

Der zur Herſtellung von Schmirgelleinwand 


ſollen 1½ em ſtark ſein, die letzteren ungefähr verwendete Stoff ſoll möglichſt gleichmäßig, nicht 
lem im Durchmeſſer haben. Sodann verſchaffe zu grob im Faden und ohne Knötchen ſein, und 
man ſich die drei bekannten Sorten Schmirgel- wird mittelſt Klammern oder Heftzwecken auf dem 
papier, grobes, mittelfeines und ganz feines, und Rahmen befeſtigt; den Klebeſtoff ſtellt man her, 
theile jeden Bogen in vier Theile. Nun wird das indem man U kg guten hellen Leim in 41 warmem 
eckige Holz an das eine Ende des Papiers gelegt, Waſſ ſer, in dem 100 g Alaun gelöſt ſind, aufkocht 
der inneren Haute nach der Schmirgel mit einer und in der Löſung 250 g gutes Weizenmehl per: 
Nadel geritzt, damit er beim Umbiegen ſich ſcharf rührt. Wenn eine Schichte dieſes Klebemittels ge⸗ 
bricht und ſogleich wie beim Liniren fortgefahren, trocknet iſt, trägt man eine Schicht ſtärkeren 
bis der ganze Viertelbogen aufgewickelt iſt. Am Leimes, welche aus 4 kg Leim, 51 Waſſer, 200g 
oberen Ende wird das Papier durch Bindedraht arabiſchem Gummi und 21 obiger Leimlöſung be⸗ 
befeſtigt. Sind die freiliegenden Seiten des Papiers ſteht, auf, der Schmirgel wird aufgeſiebt, ge⸗ 
abgenützt, ſo werden ſie durch Abreißen entfernt. trocknet und wieder geleimt, mit Schmirgel über⸗ 


Schmirgeldraht — 


Schmirgelpapier. 
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ſiebt und getrocknet, ſodann die etwa anhängenden 
loſen Theile durch Bürſten entfernt, ein neuer 
Leimüberzug gegeben und abermals getrocknet. 
Die Schmirgelleinwand hat ihrer größeren 


Weichheit und Biegſamkeit wegen gegenüber dem 


Schmirgelpapier den Vorzug, daß man damit auch 
feine Vertiefungen, Kehlungen ꝛc. ausſchleifen und 
glätten kann. 


Achmirgelriemen nennt man einen Riemen, 
der wie ein Transmiſſionsriemen über zwei 
Scheiben läuft und an der Außenſeite mit Schmir⸗ 
gelpulver beklebt iſt; er findet zum Abſchleifen 
von verſchiedenen Maſchinenbeſtandtheilen Ver⸗ 
wendung. 


Schmirgelſcheiben, Schmirgelräder, Schmir⸗ 
gelſteine, welche gegenwärtig ſchon vielfach als 
Erſatz natürlicher Schleifſteine dienen, werden auf 


höchſt mannigfaltige Weiſe hergeſtellt. So ſchmilzt 
man z. B. 77 Th. Leim mit etwas Waſſer zu⸗ 
ſammen, verſetzt ihn mit einer Löſung von 23 Th. 


Tannin mit Methylalkohol und vermiſcht ihn in 
noch heißem Zuſtand mit dem auf 105% C. er 
hitzten Schmirgelpulver (600 Th.), nun erhält man 
das Gemenge in eiſernen Formen durch einige 
Zeit bei 105-150 C. und läßt es bei dieſer 
Temperatur vollſtändig austrocknen; oder es wird 
Schmirgel mit Quarzſand, Porphyr⸗, Feld⸗, 
Schwer⸗, Kalk- oder Flußſpath gemengt, in 
Formen gepreßt und bei ſehr hoher Temperatur 
getrocknet; oder man mengt das Schmirgelpulver 
mit einem Glasſatze, etwas Thon und Waſſer, 
preßt in Formen und erhitzt, bis das Glas ſchmilzt. 
Andere erzeugen Schmirgelſcheiben aus Schmirgel, 
Waſſerglas und Petroleum. Auch Celluloid wird 
als Bindemittel für Schmirgelfabrikate benützt, 
doch muß bei dieſer Art der Fabrikation wegen 
der leichten Entzündlichkeit des Celluloides große 


Vorſicht beobachtet werden und dürfen ſolche 


Fabrikate nur zum Naßſchleifen verwendet werden. 

Durch Miſchen von Schmirgelpulver mit kieſel⸗ 
ſaurem Kali oder Natron werden plaſtiſche Maſſen 
gebildet, denen man eventuell etwas Thon zuſetzt, 
ihnen die gewünſchte Form giebt und ſie ſodann 
trocknet und bei mäßiger Hitze brennt. 

Am häufigſten werden wohl Schellack und Leim 
als Bindemittel verwendet. Man ſchmilzt den 
Schellack, ſetzt ſo viel Schmirgelpulver zu, daß 
der Schellack gerade noch ausreicht, um es zu⸗ 
ſammenzuhalten, miſcht das Ganze in geheizten 
Knetmaſchinen ſo lange, bis der Teig ganz homogen 
iſt, und preßt ihn dann mit hydrauliſchen Preſſen 
ſehr feſt in die Formen. Die Menge des ange⸗ 


wendeten Schmirgels richtet ſich nach ſeinem 


Körnungsgrade und nach der geforderten Härte, 
muß aber auf jeden Fall die Menge des Binde⸗ 


mittels weit übertreffen; man kann auch einen 


Theil des Schellacks durch Harz oder Terpentin 
erſetzen, wodurch die Fabrikate billiger, aber auch 
weniger gut werden; in ganz gleicher Weiſe er⸗ 


Schmirgelſchleifmaſchinen. 


folgt die Herſtellung der Schmirgelſcheiben mit 
Leim. Wenn dieſe Fabrikate vollkommen erhärtet 
ſind, erhalten ſie durch Abdrehen mit einem eigenen 
Abdrehwerkzeug eine tadelloſe Form. Die mit 
Schellack hergeſtellten Schmirgelſcheiben kann man 
zum Naß⸗ und Trockenſchleifen, jene welche mit 
Leim hergeſtellt werden, blos zum Trockenſchleifen 


verwenden. 


Es werden Schmirgelſcheiben in verſchiedenen 
Größen von 5—100 mm Dicke und 451000 mm 
Durchmeſſer hergeſtellt. 

Zu den Schmirgelſcheiben ſind zu zählen: 

1. Die Schmirgeleylinder und Schmirgelringe, 


die viel billiger kommen als volle Scheiben, mit 
der Achſe der Schleifmaſchine nicht unmittelbar in 


Berührung ſtehen, weshalb ſie auch durch dieſelbe 
nicht erhitzt werden können und ein vollſtändiges 
Aufbrauchen geſtatten; 

2. die Segmentſchmirgelſcheiben, die ſelbſt bei 
ſchneller Umdrehung nicht berſten können, indem 
ſie aus mehreren Segmenten beſtehen, die von 
dem Rande einer Gußſcheibe umgeben und durch 
Schrauben befeſtigt ſind; 

3. die Schmirgelwalzen und 

4. die Holzräder mit Schmirgelüberzug. 


Schmirgelſcheiben. Als Bindemittel für 
Schmirgel zur Fabrikation von Schmirgel⸗ 
ſcheiben ſollen ſich die nach Patent Erichſen in 
Chriſtiania mit einem Gemiſch von Leim und 
Cement (Datt Waſſerglas) hergeſtellten Schmirgel⸗ 
ſcheiben durch beſondere Härte und Feſtigkeit aus⸗ 
zeichnen. 


Schmirgelſchleifmaſchinen, zum ſchnellen 
Schleifen aller Arten von Metallen, namentlich 
kleinerer Fagonſtücke, find rotirende Schmirgel⸗ 
ſcheiben von verſchiedener Beſchaffenheit, entweder 
glatt oder fagonirt, d. h. die Kante zeigt irgend 
ein beliebiges Profil, jo daß man Maſſenartikel 
leicht und billig ſchleifen und fagoniren kann. 
Eine Schleifmaſchine für den Kleinbetrieb eignet 
ſich namentlich zum Schleifen kleiner Gegenſtände 
und beſteht aus einer 25 mm ſtarken Stahlachſe, 
die zwei beliebig auswechſelbare Schmirgelſcheiben 
von 60 mm Dicke und bis 300 mm Durchmeſſer 
trägt. Große Schleifmaſchinen für Räder von bis 
600 mm Durchmeſſer und 130 mm Dicke ſind ge⸗ 
wöhnlich auf einer 60 mm ſtarken Stahlachſe be⸗ 
feſtigt, welche auf dem Fußboden anzuſchrauben iſt. 

Schleifmaſchinen, die ſich namentlich zum Gerade⸗ 
ſchleifen langer Gegenſtände eignen, ſind jene mit 
horizontaler Schmirgelſcheibe von 60 mm Stärke 
und 600 mm Durchmeſſer, die auf einem horizon⸗ 
talen Tiſche vom gleichen Durchmeſſer aufruht 
und mit dieſem durch eine verticale, 50 mm ſtarke 
Achſe in Bewegung geſetzt wird; die Achſe iſt 
ſammt dem Getriebe in einem hohlen gußeiſernen 
Cylinder angebracht. 

An Schmirgelmaſchinen, welche ſich zum Ab- 
ſchleifen der Nähte an Gußſtücken, ſowie an ver⸗ 


Schmirgelriemen — Schmirgelſchleifmaſchinen. 


Schmith's Legirungen — Schmuckſteine. 


ſchiedenen Sorten Walzeiſen eignen, iſt oft eine 
Seite der Scheibe mit einer Stahldrahtbürſte ver⸗ 
ſehen, welche gleichzeitig ein beſonders gutes 
Reinigen des Gußſtückes vornimmt. | 

Bei der ſchnellen Umdrehung der Scheiben tft | 
namentlich auf eine genaue Conſtruction der Lager 
Gewicht zu legen, die einerſeits eine Verunreinigung, 
andererſeits ein Warmlaufen von Achſe und Lager 
aus ſchließt. 


Schmith's Legirungen find harte, ſilber⸗ 
weiße, auf Hochglanz polirbare Legirungen, welche 
ihrer Zuſammenſetzung nach als Neuſilber be⸗ 
trachtet werden können, in welchem das Zink 
durch Aluminium und Antimon, beziehungsweiſe 
durch Wolfram erſetzt iſt. Typen für dieſe Legi⸗ 
rungen, welche auch als Minargent in den Handel 
kommen, haben folgende Zuſammenſetzung: 


1 11 II 
ber mn: pc 79 100 100 
Nickel 328 70 70 
Aluminium 7 2 1 
Antimon — 5 E 
Wolfram — — 5 


Schmuckbronze, ſ. Kunſtbronze. 


Schmuckſachen. Legirung zur Anfertigung 
ſehr billiger Schmuckſachen. Nach P. Lazard und 
L. E. Daniel. Dieſe angeblich auch nach langem 
Liegen an der Luft ihre ſchöne Goldfarbe bei⸗ 
behaltende Legirung hat folgende Zuſammen⸗ 
ſetzung: 


S e, neee ee te 


r e. Gau, el Im 


Man ſchmilzt zuerſt das Kupfer mit dem Golde 
zuſammen, fügt dann das Aluminium zu und 
ſchmilzt noch eine halbe Stunde lang, worauf man 
in Barren gießt. Durch die Mitverwendung von 
Gold wird die Legirung nur vertheuert, ohne 
verbeſſert zu werden; wenn man an Stelle des 
Goldes Zinn anwendet und die Menge des 
Aluminiums etwas vergrößert, ſo erhält man 
eine Legirung, welche in Bezug auf ihre Eigen⸗ 
ſchaften ganz der vorher angegebenen gleicht. 


Schmuckſteine, Edelſteine, Juwelen (franz. 
pierres fines, engl. jewels). Seit alter Zeit war 
es das Beſtreben der Menſchen, ſeltene Körper 
von ſchönem Ausſehen und ſonſtigen beſonderen 
Eigenſchaften, wie hohem Glanz, Härte u. ſ. w., 
als Schmuck zu benützen. Wenn wir die Ueber⸗ 
reſte von Schmuckgegenſtänden betrachten, welche 
aus den älteſten Zeiten bis auf unſere Tage er⸗ 
halten blieben, ſind es neben den meiſt durch Roſt 
arg mitgenommenen Bronzegegenſtänden haupt⸗ 
ſächlich Gegenſtände aus Gold, welche unſere 
Aufmerkſamkeit auf ſich ziehen, indem ſie in Folge 
der Unangreifbarkeit des Stoffes, aus welchem 
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. hergeſtellt ſind, ihre ſchönen Formen bewahrt 
aben. 

Die allerälteſten Funde dieſer Art, welche wir 
kennen, ſind die aus den älteſten Culturepochen 
Aegyptens und Griechenlands, und unter letzterem 
beſonders die durch Schliemann aufgefundenen 
Goldſchätze aus den Gräbern von Mykene. Bei 
dieſen Schmuckgegenſtänden tritt deutlich die An⸗ 
ſchauung der Verfertiger hervor, daß der koſtbare 
Stoff die Hauptſache — die Form mehr Neben⸗ 
ſache ſei. Erſt in ſpäteren Zeiten und dieſen ent⸗ 
ſprechend auch in höher entwickelten Culturepochen 
tritt das Beſtreben hervor, den Werth des 
Schmuckgegenſtandes noch dadurch zu erhöhen, 
daß man dem edlen Stoffe auch ſchöne Formen 
gab. — Wir ſehen in den Sammlungen unſerer 
Kunſtmuſeen Schmuckgegenſtände aus Gold, 
welche unſer Staunen ob der Feinheit der Aus⸗ 
führung und Schönheit der Ausführung erwecken 
und welche von altägyptiſchen und noch mehr 
von altgriechiſchen Meiſtern angefertigt wurden. 

Während aber die Schmuckgegenſtände der alten 
Griechen fait nur aus Gold hergeſtellt wurden, 
finden wir bei den weſtaſiatiſchen Culturvölkern 
des Alterthumes — wahrſcheinlich in Folge ihrer 
Handelsverbindungen mit dem fernen Indien — 
auch ſchon den Gebrauch, in die goldenen Schmuck⸗ 
gegenſtände ſeltene, durch Glanz, ſchöne Farbe 
und Härte ausgezeichnete Steine einzufügen, und 
wurde hierdurch in jenen fernen Zeiten die Kunſt, 
die werthvollſten Schmuckgegenſtände herzuſtellen, 
faſt auf jene Stufe gebracht, auf welcher die 
Juwelierkunſt der Gegenwart ſteht. Aber erſt 
durch Einführung der Emaillirung in farbigen 
Emaillen wurde in ſpäterer Zeit — in welcher 
die Kunſt, Schmuckgegenſtände anzufertigen, nament⸗ 
lich im oſtrömiſchen Reiche blühte — die höchſte 
Stufe der Goldſchmiedekunſt oder richtiger Juwe⸗ 
lierkunſt erreicht. 

Ueber den Gebrauch, ſeltene Steine als Schmuck⸗ 
gegenſtände zu verwenden, finden wir in den 
Schriften der Alten mannigfaltige Andeutungen; 
eines der bekannteſten Beiſpiele hierfür bildet die 
große, mit zwölf koſtbaren Steinen gezierte Gold⸗ 
platte, welche der Hohe Prieſter der Juden bei 
hohen Feſten auf der Bruſt trug. 

Wie es ſcheint, kam man erſt in ſpäten Zeiten 
(in Europa wenigſtens) dahin, den harten, edlen 
Steinen, welche man als Schmuckgegenſtände ver⸗ 
wendete, durch Schleifen ſchöne Formen und er⸗ 
höhten Glanz zu geben, was umſo auffälliger 
erſcheint, als die altgriechiſchen Künſtler ſchon 
ſo große Meiſter in der Bearbeitung verhält⸗ 
nißmäßig harter Steine (Carneol, Onyx u. ſ. w.) 
waren, daß wir noch gegenwärtig die Meiſter⸗ 
werke der altgriechiſchen Steinſchneider bewundern. 
Es iſt nicht undenkbar, daß dieſe Künſtler in der 
Bearbeitung harter Steine auch die Kunſt ver⸗ 
ſtanden haben, ſehr harten Steinen durch Schleifen 
beſtimmte Formen zu geben, daß aber dieſe Kunſt 
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mit dem Untergange der altgriechiſchen Cultur 
wieder verloren gegangen iſt. Ob ſie ſpäter in 
Europa neu erfunden oder von dem Oſten Aſiens, 
wo ſie ſeit undenklichen Zeiten geübt wurde, 
wieder in Europa bekannt wurde, läßt ſich nicht 
beſtimmt angeben. Daß man übrigens ſelbſt in 
verhältnißmäßig ſpäter Zeit ſogar in Bizanz, 
wo die Kunſt der Goldſchmiede die Stürme der 
Völkerwanderung überdauert hatte, es noch nicht 
verſtanden hatte, die harten Steine zu ſchleifen, 
läßt ſich an zwei hervorragenden Kunſtwerken 
aus jener Zeit, welche unverſehrt bis auf unſere 
Tage erhalten blieben, nachweiſen. Die gegenwärtig 
in Wien aufbewahrte alte Krone der deutſchen 
Kaiſer (Krone Karl des Großen) und die unga⸗ 
riſche Königskrone (Krone des heiligen Stephan) 
ſind Meiſterwerke der Goldſchmiedekunſt ihres 
Zeitalters und von byzantinischen Künſtlern ge⸗ 
arbeitet. Beide Kronen ſind mit großen Edel⸗ 
ſteinen reich geſchmückt — aber die Steine ſind 
in ungeſchliffenem Zuſtande. 

Der Begriff Edelſtein iſt ein ſehr weiter und 
wurde erſt zu jener Zeit ſchärfer abgegrenzt, in 
welcher durch Entdeckung neuer Länder die Kenntniß 
der Mineralien erweitert wurde. Wahrſcheinlich 
datirt die jetzt übliche Eintheilung der Edelſteine 
aus jener Zeit her, in welcher die Europäer ſich 
in Indien — dem eigentlichen Edelſteinlande der 
alten Welt — feſtſetzten und die koſtbaren Schmuck⸗ 
ſteine jener Länder wahrſcheinlich zuerſt an den 
Prunkgegenſtänden der indiſchen Fürſten und 
ſpäter an den eigentlichen Fundſtätten derſelben 
(d. i. die Inſel Ceylon) kennen lernten. 

Während bei den alten Griechen Carneole, 
Heliotrope, Onyre und Achate als ſehr koſtbare 
Steine galten und deshalb von den Künſtlern in 
der Steinſchleiferei als Stoff zur Ausführung 
ihrer Arbeiten verwendet wurden, gelten in 
unſeren Tagen dieſe Steine gar nicht mehr als 
edles Steine, indem man ſie an vielen Orten 
der Erde in ſehr großen Mengen vorfindet. Bis 
zur Auffindung der Diamantenlager in Braſilien, 
Auſtralien und namentlich in Südafrika galt der 
Diamant unbeſtritten als der koſtbarſte von allen 
Edelſteinen; in Folge der großen Mengen von 
Diamanten, welche aus den neuerſchloſſenen Fund⸗ 
ſtätten auf den Markt gebracht werden, hat ſich 
der Werth kleinerer Diamanten und auch zum 
Theile jener von mittlerer Größe ſo weit ver⸗ 
ringert, daß z. B. größere Rubine von beſonders 
ſchöner Farbe höheren Handelswerth haben als 
dieſe Diamanten. 

Es ſteht zu erwarten, daß es gelingen werde, 
Diamanten auf künſtlichem Wege darzuſtellen und 
ebenſo die werthvollſten Edelſteine anzufertigen. 
Was letztere betrifft, kann die Aufgabe ſchon als 
vollkommen gelöſt angeſehen werden; man kann 
kleine Rubine, Smaragde, Saphire u. ſ. w. auf 


künſtlichem Wege darſtellen und unterſcheiden ſich 
dieſe Kunſtproducte in nichts von den entſprechen⸗ 
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den Naturproducten. Wenn man es dahin bringen 
wird, Rubine und andere Edelſteine herzuſtellen, 
welche eben ſo groß ſind wie die natürlichen, ſo 
wird der Fall eintreten, daß dieſe, gegenwärtig 
als die koſtbarſten aller Körper, als die edelſten 
aller Steine bezeichneten Mineralien, ihren hohen 
Handelswerth gänzlich verlieren, indem ſie aus 
Stoffen beſtehen, welche in ſo kleinen Mengen, 
wie ſie uns in den Edelſteinen vorliegen, faſt 
werthlos ſind. Diamant beſteht aus Kohle, Rubin 
und Saphire aus Thonerde u. ſ. w. 

Wenn wir aber auch im Stande ſein werden, 
die genannten Edelſteine und alle Schmuckſteine 
auf künſtlichem Wege und zu ſo billigen Preiſen 
herzuſtellen, daß ihr Geldwerth ganz in den Hinter⸗ 
grund tritt, ſo wird man ſie dennoch als Edel⸗ 
ſteine bezeichnen, indem ſie ſich durch hohes Licht⸗ 
brechungsvermögen und große Härte im Ver⸗ 
gleiche mit allen anderen Körpern vortheilhaft 
auszeichnen. 

Wir können dem gegenwärtigen Stande der 
Technik nach noch nicht mit den auf künſtlichem 
Wege dargeſtellten Edelſteinen rechnen und müſſen 
derzeit noch gewiſſe, in der Natur vorkommende 
Körper als ſolche betrachten. Wir müſſen daher 
den Begriff Edelſtein dermalen noch in folgender 
Weiſe auffaſſen: 

Als eigentliche Edelſteine oder Edelſteine 
erſter Kategorie bezeichnet man in der Regel 
ſolche Mineralien, welche ſehr ſelten vorkommen, 
ſich durch ſehr große Härte, ſchöne Farben, Durch⸗ 
ſichtigkeit und Unangreifbarkeit, bisweilen auch 


durch ſchönes Farbenſpiel auszeichnen. Die Edel⸗ 


ſteine ſind unter allen Naturproducten die koſt⸗ 
barſten und werden überhaupt als die werthvollſten 
Körper angeſehen. Ihre Zahl iſt eine geringe und 
rechnet man zu ihnen nur den Diamant, den 
Rubin, den Saphir, den Smaragd und den 
Opal. Nur Perlen von beſonderer Schönheit (die 
Perlen gehören, wie wir ſpäter auseinanderſetzen 
werden, nicht zu den Mineralien) werden oft im 
Werthe den Edelſteinen gleichgeſetzt. 

Als zweite Kategorie von Edelſteinen kann 
man eine Reihe von Mineralien bezeichnen, welche 
zwar auch ziemlich ſelten ſind, ſich aber noch durch 
bedeutende Härte und ſchöne Farben auszeichnen, 
auch hoch im Preiſe ſtehen; es ſind dies der Topas, 
Türkis, Zirkon, Spinell, Diopſid, Chryſolith 
u. ſ. w. Sie bilden den Uebergang zu den Halb⸗ 
edelſteinen. 

Die Halbedelſteine von geringerem Werthe, 
aber oft ſehr ſchönen Farben, kommen ziemlich 
häufig und bisweilen in anſehnlichen Stücken in 
der Natur vor und werden vielfach zur Fabrikation 
minder koſtbarer Schmuckgegenſtände, ſowie zur 
Verzierung künſtleriſch ausgeführter Silberarbeiten 
benützt. Zu dieſen Halbedelſteinen kann man 
rechnen: die Granaten, die verſchiedenen farbloſen 
und farbigen Varietäten des Quarzes (Bergkryſtall, 
Amethyſt, Citrin, Heliotrop, Carneol u. ſ. w.), 
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die Varietäten des Feldſpathes (Sounen⸗ und Die überwiegende Zahl der Edelſteine iſt kryſtal⸗ 
Mondſteine), den Laſurſtein, Labrador u. ſ. w. liſirt und kommt ihnen wie allen kryſtalliſirten 
Die Korallen, welche ſowie die Perlen Körpern die Eigenſchaft der Theilbarkeit zu, d. h. 
nicht zu den Mineralien gehören, ſondern Producte ſie laſſen ſich nach beſtimmten Richtungen mehr 
des Thierreiches find, lönnen, mit Ausnahme der oder minder leicht ſpalten. Oft findet man in 
Stücke von ganz beſonderer Schönheit, welche ſehr durchſichtigen Edelſteinen dieſe Spaltungsrichtungen 
koſtbar ſind, beiläufig in die Kategorie der Halb⸗ ſchon durch die verſchiedene Art der Zurückwerfung 
edelſteine eingereiht werden. des Lichtes angedeutet und ſind dann ſolche Stücke 
Gewiſſe Mineralien von ſchönen Farben und weit weniger werth als jene, an welchen man keine 
Zeichnungen, wie der Malachit, der Lapis⸗Lazuli, Theilungerichtungen erblickt. 
der Achat, Onyx, Numert u. ſ. w., werden nicht Edelſteine, welche die Eigenſchaft der Theil⸗ 
ſelten zum Schmucke von Kunſtarbeiten verwendet; barkeit in hohem Grade beſitzen, müſſen beim 
der innere Werth dieſer Mineralien iſt ein geringer Schleifen und Faſſen beſonders ſorgfältig behandelt 
und hängt ihr Werth hauptſächlich nur von der werden, um das Entſtehen von Spaltungsflächen 
Bearbeitung (dem Schliffe) ab. oder gar das Zerbrechen der Steine zu verhüten. 
Der Vollſtändigkeit wegen müſſen wir hier auch Der Diamant, obwohl er der härteſte aller Körper 
der nachgeahmten Edelſteine Erwähnung thun; iſt, zeigt ebenfalls ziemlich große Theilbarkeit, und 
dieſelben beſtehen aus Gläſern von eigenthümlicher erklärt ſich hieraus der Umſtand, daß es möglich 
Zuſammenſetzung, welche den Farben der Edel- iſt, manche Diamanten durch einen nicht beſonders 
ſteine entſprechend gefärbt und wie Edelſteine ge- ſtarken Schlag zu zerbrechen. Gewiſſe nicht kryſtal⸗ 
ſchliffen ſind. liſirte Edelſteine, wie z. B. Opal, zeigen zwar 
Beſondere Eigenſchaften der Edelſteine. keine Theilbarkeit, find aber ſehr ſpröde und 


Die Edelſteine ſind die härteſten aller Körper; 
um einen Maßſtab für die Härte der Mineralien 
zu gewinnen, vergleicht man ſie bezüglich dieſer 
Eigenſchaften untereinander und hat eine beſtimmte 
Reihe von Mineralien zuſammengeſtellt, welche 
man als die mineralogiſche Härteſcala bezeichnet; 
die nachfolgende Aufzählung giebt die Glieder 
der Härteſcala in der Reihenfolge ihrer Härte. 


Härtegrad 1 = Talk, 

H 2 — Gyp8 oder Steinſalz, 
» 3 — Kalkſpath, 

> 4 — Flußſpath, 

> 5 — Xpatit, 

D D = Feldipath, 

» 7= Quarz, 

» 8 — Topas, 

» 9 — Korund, 

* 10 = Diamant. 


Es iſt ſomit Nr. 1 das weichſte und Nr. 10 
das härteſte aus der Reihe dieſer Mineralien; 
jedes Glied der Härteſcala wird von den nächſt 
höher ſtehenden geritzt und ritzt ſelbſt wieder alle 
unter ihm ſtehenden. Ein Mineral von der Härte 


gleichen manche Opale in Bezug auf die Eigen⸗ 
ſchaft raſch gekühltem Glaſe, ſo daß die größte 
Vorſicht bei ihrer Bearbeitung erforderlich iſt, 
damit der Stein nicht in kleine Stücke zerbreche. 
Der Glanz der Edelſteine iſt entweder diamant⸗ 
artig: Diamantglanz, oder er gleicht jenem des 
Glaſes: Glasglanz; bei manchen Mineralien iſt 
er perlmutterartig oder gleicht dem Glanze eines 
mit Fett oder Wachs beſtrichenen Körpers. 

Viele Edelſteine haben die Eigenſchaft, das Licht 
in ſeine verſchiedenen Farben zu zerlegen und 
kräftig zurückzuwerfen, ſie zeigen Farbenſpiel und 
Feuer, zwei Eigenſchaften, welche dem Diamant 
im höchſten Grade zukommen, oder ſie zeigen in 
Folge der eigenthümlichen Anordnung ihrer 
Theilchen verſchiedene optiſche Erſcheinungen, wie 
Opaliſiren (beim Opal), Iriſiren (beim Katzen⸗ 
auge), Farbenwandlung (beim Labrador). 

Die Eigenſchaften des Glanzes, der Farbe und 
beſonderer optiſcher Erſcheinungen werden durch 
das Schleifen der Edelſteine ſehr gehoben, und 
durch die große Mühe, welche die Bearbeitung 
dieſer harten Körper verurſacht, wird der Werth 
derſelben ungemein erhöht, ſo daß der Kaufpreis 


des Topaſes —= 8 wird nur von ſolchen geritzt, eines Diamantes nach dem Schliffe oft mehr als 
deren Härte 9 oder 10 beträgt, ritzt aber alle das doppelte von jenem beträgt, welchen der rohe 
Mineralien deren Härte unter 8 liegt. Stein gekoſtet hatte. 

Beträgt die Härte eines Minerals z. B. mehr Man macht ſogar von der Theilbarkeit der 
als 7, aber weniger als 8, ſo ſagt man: die Diamanten eine ſehr wichtige Anwendung bei der 
Härte des Minerales liegt zwiſchen 7 und 8 oder Bearbeitung der Steine vor dem Schliffe. Es 
auch unter oder über 7˙5. werden die Steine nämlich in unverrückbarer 

Für die Unterſuchung der Edelſteine haben nur Stellung eingeſpannt und durch einen Schlag auf 
die Härtegrade von Nr. 6 aufwärts Wichtigkeit; einen ſcharfen Stahlmeißel, welcher in der Richtung 
der Härtegrad 6 kommt nur einigen Varietäten der Spaltungsfläche an den Stein gehalten wird, 
des Feldſpathes (Sonnen- und Mondſteine) zu. ein Stück von letzterem abgeſprengt. 

Nr. 7 iſt die Härte des Bergkryſtalles, Amethyſtes, Der Schliff der Edelſteine. Kryſtalliſirte 
Citrines u. ſ. w. Die Härte der koſtbarſten Edel⸗ Edelſteine werden gewöhnlich ſo geſchliffen, daß 
ſteine liegt nur ſelten unter dem Härtegrade Nr. 8. ſie Körper darſtellen, welche von ebenen Flächen 
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begrenzt find. Edelſteine, welche das Licht zer⸗ 
legen und demzufolge Farbenſpiel und Feuer 
zeigen, ſchleift man, um dieſe Eigenſchaften noch 
möglichſt zu erhöhen, in der Weiſe, daß ein von 
vielen kleinen Flächen (Facetten) begrenzter Körper 
entſteht: Brillantſchliff. 

Edelſteine, welche nicht kryſtalliſirt ſind und ſich 
durch Farbenſpiel (Opal) oder durch beſondere 
Lichterſcheinungen auszeichnen (Katzenauge, La⸗ 
brador), ſchleift man gewöhnlich mugelig, das 
heißt man giebt ihnen Formen, welche denjenigen 
von Brotlaiben oder von halbirten Eiern gleichen. 

Das Faſſen der Edelſteine. Das Faſſen 
der Edelſteine geſchieht auf zweierlei Art, und 
unterſcheidet man die freie Faſſung (Faſſung à 


jour) und die Kaſtenfaſſung (Faſſung en cassette). 
Im erſten Falle ſteht der Stein auf allen Seiten 
frei da und wird nur durch Zargen getragen; 
alle ſeine Eigenſchaften, das Farbenſpiel und das 
Feuer, kommen in dieſem Falle zur vollen Geltung. 
Steine von höherem Werthe werden daher auch 
wohl nie anders als auf dieſe Weiſe gefaßt. Bei 
ſolchen Steinen, welche flache Form haben und 
in Ringe gefaßt werden, wird der Stein bis⸗ 
weilen nicht von Zargen getragen, ſondern iſt an 
ſeinem Umfange gefaßt, ſo daß nur die obere und 
untere Fläche frei bleiben. 

Bei der Kaſtenfaſſung wird der Stein gleichſam 
als Deckel eines aus Gold gebildeten Kaſtens 
verwendet und werden ſolche Steine, wenn ſie 
durchſichtig ſind, gewöhnlich ſo geſchliffen, daß 
der nach oben gewendete Theil eine ebene Fläche 
darſtellt, indeß der nach unten gekehrte eine 
ſtumpfe Pyramide bildet. 

Bei Steinen, welche in Kaſten gefaßt ſind und 
einen geringeren Werth beſitzen, ſucht man die 
Schönheit der Farbe des Steines dadurch zu er: 
höhen, daß man den Kaſten mit farbiger Zinn⸗ 
folie auskleidet, deren Färbung jener des Steines 
entſpricht. Legt man z. B. unter einen ganz 
blaſſen Topas eine dunkelgelbe Folie, unter einen 
blaſſen Amethyſt eine tief violett gefärbte Folie 
u. ſ. w., ſo wird das aus dem Kaſten durch den 
Stein reflectirte Licht eine tief gelbe oder violette 
Färbung zeigen und der Stein hierdurch ein viel 
ſchöneres Ausſehen beſitzen, als wenn er frei ge⸗ 
faßt wäre. 

Beim Faſſen ganz ordinärer Steine in geringer 
Waare nimmt man ſich oft nicht einmal die Mühe, 
die Kaſten mit farbiger Folie auszulegen, ſondern 
ſtreicht dieſelben innen mit einem entſprechend gr: 
färbten Firniß aus. Dieſes Verfahren iſt aber 
nicht zu empfehlen, indem die mit Folie unter- 
legten Steine ein weit ſchöneres Ausſehen haben. 

Unterlegte Edelſteine. Um Waare, welche 
billig ſein ſoll, trotzdem mit echten Steinen ver⸗ 
ſehen zu können, hat man zu einem Auskunfts⸗ 
mittel gegriffen, welches in Folgendem beſteht: 
Dünne Platten des Edelſteines, z. B. von Smaragd, 
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werden an einer Seite mit einem Glasfluſſe über⸗ 
goſſen, deſſen Farbe jener des Steines ganz 
genau gleich iſt, und der Glasfluß dann ebenfalls 
geſchliffen. 

Wenn man einen derartigen Stein ſo faßt, daß 


die Platte des Edelſteines nach außen, der Glas⸗ 


fluß nach innen gewendet iſt, ſo zeigt der Stein 
wenigſtens an der Oberſeite die Eigenſchaften des 
Edelſteines, namentlich die große Härte desſelben. 
Man bezeichnet ſolche halbechte Edelſteine als 
unterlegte Edelſteine- oder auch als »pierres 
fines doublese. Wenn derartige unterlegte Steine 
geſchickt gefaßt ſind, ſo iſt es ſelbſt für den Kenner 
ſchwer, dieſelben von vollkommen echten Steinen 
zu unterſcheiden. 

Der Unterſchied iſt aber leicht zu machen, wenn 
man den Stein ſo vor das Auge hält, daß das 
auf die obere Fläche desſelben auffallende Licht 
unter einem ſtumpfen Wintel in das Auge gelangt. 
Die Fläche, an welcher ſich der Stein und das 
Glas berühren, erſcheint dann in Folge des ver⸗ 
ſchiedenen Lichtbrechungsvermögens beider Körper 
ganz deutlich und kann von Nichtkundigen für 
einen durch den Stein laufenden Sprung gehalten 
werden, und ſollen leider gerade in Bezug auf die 
unterlegten Steine ſeitens mancher Händler 
Täuſchungen des Publicums vorkommen, welchem 
die Steine als vollkommen echte verkauft werden. 

Die Edelſteine im Beſonderen. Wir haben 
ſchon oben eine Eintheilung der Edelſteine nach 
ihrem inneren Werthe angegeben, und zwar als 
Edelſteine im wahren Sinne des Wortes und 
Halb⸗Edelſteine. Für die Zwecke des Juweliers 
erachten wir es aber für angezeigt, die von ihm 
angewendeten Steine in vier Gruppen zu ſcheiden, 
deren Glieder wir nachſtehend folgen laſſen. 

Edelſteine erſter Kategorie, enthaltend die 
ſeltenſten und koſtbarſten, zugleich auch härteſten 


Mineralien. Man kann in dieſe Abtheilung nur 


den Diamant, Saphir, Rubin, Smaragd, Aqua⸗ 
marin und Opal einreihen, und zwar nur die 
ſchönſten und ausgeſuchten Stücke. 

Edelſteine zweiter Kategorie. In dieſe Gruppe 
gehören vorerſt die minder ſchönen und feurigen 
Stücke der in der vorhergehenden Gruppe ge⸗ 
nannten Mineralien, deren Werth durch Unreinheit 
der Farbe, geringes Feuer oder ſonſt einen das 
Ausſehen beeinträchtigenden Fehler vermindert 
wird. Es ſind ferner hierher zu rechnen die ſchönen 
Varietäten des Topaſes, Berylles, der Türkis, 
Zirkon, Spinell, Granat, Pyrop und von den 
Nichtmineralien die Perlen. 

Edelſteine der dritten Kategorie oder Halb⸗ 
edelſteine. In dieſe große Gruppe ſind zu rechnen: 
die geringeren Stücke aus der zweiten Kategorie, 
der Laſurſtein, Sonnen⸗ und Mondſteine, Ama⸗ 
zonenſtein, Nephrit, Cyanit, Turmalin, Diopfid, 
Veſuvian, Obſidian und die große Gruppe der 
verſchiedenfarbigen Quarze, als Bergeryſtall, 
Amethyſt, Citrin, Heliotrop, Carneol, Katzenauge 
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u. ſ. w. Dem Werthe nach laſſen ſich auch die 
Korallen in dieſe Gruppe einreihen. 

Vierte Kategorie: Schmuckſteine im Allgemeinen. 
Dieſelben werden in Form größerer Platten in 
Brochen, Uhrgehänge u. ſ. w. gefaßt, bisweilen 
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und in Südafrika entdeckt. Die Bearbeitung des 
Diamantes, das Schleifen desſelben in Europa, 
erſt in neuerer Zeit erfunden, geſchieht auf ſehr 
raſch rotirenden Stahlſcheiben anfangs mit Schmir⸗ 
gelpulver (vom Härtegrad 9, ſpäter mit dem 


aber auch zu koſtbaren Caméen und Gefäßen ver⸗ eigenen Pulver des Diamantes ſelbſt, dem ſoge⸗ 
arbeitet. Es gehören hierher die Onyre, die Achate, nannten Diamantbord). Die größten Diamant⸗ 
größere Stücke von Laſurſtein, ſchön gezeichnete ſchleifereien befinden ſich zur Zeit in Amſterdam 
Malachite u. ſ. w., kurz jeder hübſch gefärbte und iſt neuerlich auch eine ſolche in Paris errichtet 


Stein, welcher hart genug iſt, um ſchöne Politur 
anzunehmen. | 

Die Edelſteine erſter Kategorie. Der 
Diamant. Der Diamant oder Demant, in ge⸗ 
ſchliffenem Zuſtande auch Brillant, Raute, genannt, 
iſt der härteſte aller Körper, er beſitzt den Härte⸗ 
grad 10 und beſteht aus Kohlenſtoff. In der 
Natur kommt er theils in verſchiedene Geſteine 
eingeſchloſſen vor, z. B. in Braſilien in dem ſo⸗ 
genannten Lederquarz oder Itakolumit, welcher 
aus Quarz und Glimmer beſteht und in Platten 
bis zu einem gewiſſen Grade biegſam iſt, theils 
findet er ſich in Form von Geſchieben nebſt 
anderen Edelſteinen im Schutte der Wildbäche, 
theils auch im angeſchwemmten Lande. 

Der Diamant findet ſich in Form von Kryſtallen 
des teſſeralen Syſtemes vor, welche aber meiſt 
nur undeutlich ausgebildet ſind; die gewöhnliche 
Form, in welcher ſich der Diamant findet, iſt die 
undeutlicher rundlicher Kryſtalle. Es giebt Diaz | 
manten von allen Farben; die geſchätzteſten Steine 
ſind jene, welche vollkommen waſſerhell, frei von 
trüben Stellen, »vom reinſten Waſſer⸗ ſind und 
ein ſehr ſtarkes Lichtbrechungsvermögen, Feuers, 
beſitzen. 

Diamantcarbonat. Rauchgraue bis ſchwarze 
Diamanten oder Carbonium haben den geringſten 
Werth, werden aber wegen ihrer Härte vielfach 
zur Anfertigung von Steinbohrern und anderen 
Werkzeugen, mit welchen ſehr harte Gegenſtände 
bearbeitet werden ſollen, verwendet. 

Die größten Diamanten, welche man bis jetzt 
kennt (der Kohinoor, der Regent, der Lothringer, 
der Stern des Südens, der Orlow u. ſ. w.), er⸗ 
reichen an Größe kaum ein Taubenei. Der Han⸗ 
delswerth der Diamanten hängt neben dem Waſſer 
und Feuer auch vom Gewichte ab und wird meiſt 
nach einem gewiſſen progreſſiven Verhältniſſe be⸗ 
rechnet, ſo daß ein Diamant von 2 Karat etwa 
das vierfache von dem Preiſe eines gleichwerthigen 
mit 1 Karat Gewicht, ein ſolcher von 3 Karat 
das neunfache des einkaratigen u. ſ. w. koſtet. 
Bei beſonders großen Diamanten (Solitairs, weil 
ſie immer für ſich allein gefaßt und an hervor⸗ 
ragender Stelle des Gegenſtandes angebracht 
werden) ſteigt das Werthverhältniß in noch höherem 
Maße. 

Fundſtätten des Diamantes kennt man ſeit alter 
Zeit in Indien, in neuerer am Ural, in Braſilien, Ca⸗ 


rolina, Mexiko, und hat man in den letzten Decennien 
ergiebige Fundorte dieſes Edelſteines in Auſtralien 


worden. 

Der edle Korund. (Der Rubin und Saphir.) 
Dieſes Mineral und ſeine Verwandten ſind Varie⸗ 
täten des Korundes, die Kryſtallform iſt dem 


hexagonalen Syſteme angehörig, der Härtegrad = 9, 


die chemiſche Zuſamenſetzung entſpricht jener der 
Thonerde. Für ſich allein erſcheint die kryſtalliſirte 


Thonerde als waſſerheller, in der Temperatur des 


Knallgaſes nur ſchwer ſchmelzbarer Körper, der 
aber leicht in großen Mengen in der Temperatur, 
welche man durch den elektriſchen Lichtbogen er⸗ 


reicht, geſchmolzen werden kann. Durch Beimiſchung 


ſehr geringer Mengen von Oxyden, Eiſenoxyd, 
Manganoxyd u. ſ. w., entſtehen die farbigen 
Varietäten: der rothe Rubin, der blaue Saphir, 
und auch die grauen oder bräunlich gefärbten 
Varietäten, welche man als Korund, Demantſpath 
und Schmirgel bezeichnet. Letztere werden an 
manchen Orten (auf der Inſel Naxos) in großen 
Blöcken gefunden und bilden ein ſehr werthvolles 


Materiale zur Bearbeitung ſehr harter Körper 


(ſiehe Schmirgel); Rubin und Saphir find jedoch 
immer Seltenheiten und werden ſchöne Stücke 
derſelben oft dem Diamante an Werth gleichge⸗ 


halten, bisweilen ſogar theurer bezahlt, als gleich 


ſchwere Diamanten. 

Beide Edelſteine kommen meiſt in Form von 
Geſchieben, ſelten als eingewachſene Kryſtalle vor 
und finden ſich auf der Inſel Ceylon und in 
Rußland (Miask, Statouſt und Koſſoibrad) be⸗ 
ſonders ſchön vor. 

Der Rubin, auch Salamſtein genannt, beſitzt 
eine dunkelrothe, eigenthümliche (rubinrothe) Farbe, 
der Saphir iſt dunkelblau und ſind die Steine 
um ſo geſchätzter, je dunkler die Farbe derſelben iſt. 

Der Smaragd. Dieſer Edelſtein iſt die durch⸗ 
ſichtige ſattgrün (ſmaragdgrün) gefärbte Varietät 
des Minerales Beryll, kryſtalliſirt hexagonal, hat 
die Härte 7˙5—8; es beſteht aus kieſelſaurer Thon⸗ 
erde und kieſelſaurer Beryllerde und iſt ziemlich 
leicht ſpaltbar. 

Der Smaragd kommt am ſchönſten in Salz⸗ 
burg, Irland, Columbien und Sibirien in bis zu 
40 mm langen und 25 mm dicken Kryſtallen (welche 
freilich nur ſehr ſelten gefunden werden) vor. 

Der Beryll hat dieſelbe Zuſammenſetzung wie 
der Smaragd, iſt aber undurchſichtig, meiſt lauch⸗ 
grün und bildet bisweilen Kryſtalle, welche bis 
zu 2m Länge und 30 em Durchmeſſer haben. 
Hübſche Stücke von Beryll werden als Ringſteine 
verwendet. 


Schmuckſteine. 
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Der Aquamarin iſt eine durchſichtige, waſſer⸗ 
blaue Varietät des Berylls und ſtehen ſchöne 
Stücke von Aquamarin an Werth dem Smaragd 
nur wenig nach. 


Der Chryſoberyll iſt die meiſt olivengrüne 


Varietät des Berylls, welche von verſchiedenen 
Seiten betrachtet, bläulichen Lichtſchimmer zeigt. 
Die ſchönſten Chryſoberylle werden in Sibirien, 
Braſilien und auf Ceylon gefunden. 


Der edle Opal. Der edle Opal iſt nicht 


kryſtalliſirt, beſteht aus Kieſelſäure und Waſſer, 
hat die Härte 55—65. Seine Farbe iſt weiß, 
bläulichweiß oder grauweiß und zeichnet ſich durch 
ein herrliches Farbenſpiel, das Opalifiren, aus. 
Man ſchätzt den Opal umſomehr, je ſchöner das 
Farbenſpiel iſt und findet derartige farbenſpielende 


Stücke faſt nur in Ungarn. Seiner Sprödigkeit 


wegen beläßt man an manchen geſchliffenen Stücken 
des edlen Opals bisweilen eine Platte des Ger 
ſteines (Opalmutter), auf welches der Edelſtein 
aufgewachſen iſt. 

Die Varietäten des Opals, Milchopal, Glas⸗ 
opal u. ſ. w., welche kein Farbenſpiel zeigen, 


kommen oft in großen Maſſen und in den ver⸗ 


ſchiedenſten Farben vor, finden aber als Schmuck⸗ 
ſtein kleine Anwendung. 

Edelſteine zweiter Kategorie. Der Topas. 
Der Topas kryſtalliſirt rhombiſch, hat den Härte⸗ 
grad 8, beſteht aus lieſelſaurer Thonerde und 
Fluoraluminium und kommt in verſchiedenen 
Farben vor. Am geſchätzteſten ſind die dunkel⸗ 
gelben, durchſichtigen Stücke. Der Topas kommt 
an vielen Orten vor; die ſchönſten Stücke finden 
ſich als Geſchiebe in Flußbetten braſilianiſcher 
Flüſſe, ferner, aber ſelten, am Schneckenſtein in 
Sachſen. 


Der gebrannte Topas. Wenn man Topas 


in einem mit Magneſia gefüllten Tiegel vorſichtig 


glüht, ſo nimmt er eine angenehm roſenrothe 


Farbe an und wird dann unter dem Namen ges 
brannter Topas als Schmuckſtein verwendet. Beim 


Brennen geht das in manchen Topaſen in geringen 
Mengen enthaltene Eiſenoxydul in Eifenoryd über. | 


Der Zirkon. Tetragonal kryſtalliſirt, Härte⸗ 
grad VD. beſtehend aus kieſelſaurer Zirkonerde, 
meiſtens von rother, manchmal auch grüner Farbe. 
Kommt beſonders ſchön auf Ceylon vor. 


Schmuckſteine. 


Waſſer, hat eine grünlichblaue bis vergißmein⸗ 
nichtblaue Farbe und findet ſich am ſchönſten in 
Perſien. Echte orientaliſche Türkiſe ſtehen ſehr 
hoch im Preiſe; ſehr vieles was unter dem Namen 
Türkis im Handel vorkommt, iſt aber nicht Türkis, 
ſondern fojjiles Elfenbein, welches durch phos⸗ 
phorſaures Eiſenoxydul blau gefärbt wurde. Un⸗ 
echter Türkis läßt ſich vom echten oft nur ſchwer 
durch das Ausſehen, wohl aber durch die Härte 
unterſcheiden; unechter Türkis hat kaum den fünften 
Härtegrad. 

Der Granat. Dieſes in ſehr großen Mengen 
vorkommende Mineral wird nur in einigen Varie⸗ 
täten als Schmuckſtein verwendet; es hat eine 
ſehr wechſelnde chemiſche Zuſammenſetzung und 
kryſtalliſirt teſſeral. Seine Härte beträgt 6˙5 bis 
75. Varietäten, welche als Schmuckſteine benützt 
werden, ſind der Almandin, orientaliſche Granat 
oder Karfunkel, von blut⸗ oder kirſchrother Farbe 
und vollkommen durchſichtig. 

Dieſe ſchönfarbigen Varietäten des Granates 
werden häufig als Ringſtein verwendet und in 
beſonders ſchönen Stücken oft theurer bezahlt als 
Rubin. Kaneelſtein oder Heſſonit, von zimmt⸗ 
brauner Farbe, durchſichtig. Beſonders ſchöne 
Stücke beider Varietäten werden auf Ceylon ges 
funden. 

Böhmiſcher Granat oder Pyrop (Pyrop 
griechiſch: wie Feuer ausſehend), in ſehr ſchön 
blutrothen, durchſichtigen Kryſtallen erſcheinend, 
iſt ein von dem gewöhnlichen Granat wohl zu 
unterſcheidendes Mineral, welches faſt nur in 
Böhmen gefunden wird. Schön durchſichtige, dunkel⸗ 
farbige größere Kryſtalle des böhmiſchen Granates 
ſtehen hoch im Preiſe. Kleine haben nur ſehr ge: 
ringen Werth. 

Chryſolith. Hier wäre noch anhangsweiſe der 
Chryſolith zu nennen, welcher einen ſchön ölgrünen 
durchſichtigen Stein darſtellt, von welchem be⸗ 
ſonders im Oriente ſchöne Stücke gefunden werden. 
Die minder durchſichtigen Chryſolithe werden als 
Olivin bezeichnet. 

Edelſteine dritter Kategorie. Der Laſur⸗ 
ſtein, Ultramarin oder Lapis Lazuli, ein ſchön 
himmelblau gefärbtes Mineral, welches häufig 
von goldgelben Adern aus Schwefelkies durch⸗ 
zogen iſt und ſich in Tibet, China, Sibirien 


Der Hyacinth iſt eine Varietät des Zirkons findet. Man verwendet den Laſurſtein zu Ring⸗ 
von roſenrother Farbe, wird wie der Zirkon als ſteinen, aber auch zu koſtbaren kleinen Säulen, 
Schmuckſtein benützt; kleine Stücke beider Steine Schalen, Vaſen und Tiſchplatten; mugelig ges 
werden auch zur Herſtellung von Zapfenlagern ſchliffene Stücke auch zum Einſetzen in Silberge⸗ 
für feine Uhren verwendet. räthe. Die Härte des Minerales iſt 5˙5, ſeiner 

Der Spinell beſteht aus kieſelſaurer Magneſia, chemiſchen Zuſammenſetzung nach beſteht es aus 
welche durch Chromverbindungen roth gefärbt iſt; Kieſelſäure, Thonerde, Schwefeliäure, Natron und 
die Härte iſt 8. Dieſer Stein, deſſen ſchönſte Varie⸗ | Eijen. 


täten auf Ceylon gefunden werden, wird auch 
bisweilen als Rubin⸗Spinell bezeichnet und von 
Unkundigen mit dem echten Rubin verwechſelt. 
Der Türkis kryſtalliſirt nicht, hat den Härte⸗ 
grad 6, beſteht aus phosphorſaurer Thonerde und 


Die Sonnen⸗ und Mondſteine. Der Feld⸗ 
ſpath, beſtehend aus Kieſelſäure, Thonerde und 
Kali, Härtegrad 6, kommt als Beſtandtheil vieler 
Gebirgsgeſteine in der Natur vor; einige Varie⸗ 
täten dieſes Minerales werden als Schmuckſteine 


Schmuckſteine. 


Schmuckſteine. 


verwendet und ſind dies die nachſtehend aufge⸗ 
zählten: 

Der Sonnenſtein von bläulichweißer Grund⸗ 
farbe, aber ausgezeichnet durch glänzenden Farben: 
ſchiller, welcher durch Schüppchen von Eiſenoxyd 
bedingt wird, die in die Feldſpathmaſſe einge: 
bettet ſind. 

Der Mondſtein mit bläulichem Schimmer und 
Farbenwandlung. 


Der Amazonenſtein von angenehm ſpan⸗ 


grüner Farbe. 

Sonnen- und Mondſteine werden meiſt mugelig 
geſchliffen und als Ringſteine verwendet. 

Der Labrador iſt ein dem Feldſpath nahe⸗ 
ſtehendes Mineral, welches eine ganz unbeſtimm⸗ 
bare graue oder bräunliche Farbe beſitzt, ſich aber 
durch herrliche Farbenwandlungen auszeichnet und 
in Folge ſeiner bedeutenden Härte (6) ſchöne 
Politur annimmt. Schöne Stücke werden faſt nur 
an der Küſte von Labrador gefunden und zu 
Manſchettenknöpfen u. ſ. w. verarbeitet. 

Der Nephrit, ein wahrſcheinlich nicht kryſtallini⸗ 
ſches Mineral vom 6. Härtegrade, iſt lauchgrün, 
undurchſichtig, von fettartigem Glanze und wird 
im Oriente häufig als Ringſtein verwendet. 

Der Cyanit, iſt die blaugefärbte Varietät des 
Minerales Diſthen, deſſen Härte 5—7 beträgt 
und welches beſonders ſchön in Tirol gefunden 
wird. 

Der Turmalin, von ſehr wechſelnder chemi⸗ 
ſcher Zuſammenſetzung und der Härte 7— 7.5, 
kommt in einigen ſchön blau, roth und grün ge⸗ 
färbten Varietäten auf Ceylon, in Maſſachuſetts, 
Miask u. ſ. w. vor und wird als Ringſtein ders 
wendet. 

Der Veſuvian, von der Härte 65, iſt ein 
ziemlich verbreitetes Mineral; ſchön grün und 


braun gefärbte Stücke desſelben, welche ſtark 


durchſcheinend find, werden bisweilen als Schmuck- 
ſteine verwendet. Das gleiche gilt vom Diopſid 
von grüner Farbe, der durchſichtig iſt und deſſen 
Härte zwiſchen 5 und 6 wechſelt. 

Der Obſidian iſt ein natürlich vorkommendes 
Glas von ſchwarzer Farbe, ohne Kryſtalliſation 
und der Härte 6—7, welches ſchöne Politur an⸗ 
nimmt und als ſogenanntes »Jets zu Trauer: 
ſchmuck verarbeitet wird. Häufig wird zu letzterem 
an Stelle des Obſidians auch ſchwarzes Glas 
verwendet. 

Der Numert beſteht aus Nickelſilicat, iſt von 
apfelgrüner Farbe und werden ſchöne Stücke des⸗ 
ſelben als Schmuckſtein verwendet. (vgl. Nickel, 
Vorkommen des Nickels). 

Die Quarzgeſteine. Der Quarz bildet große 
Felsmaſſen und Beſtandtheile von Gebirgsgeſteinen 
und ſind dieſe die Fundorte verſchiedenartig ge⸗ 
färbter, theils durchſichtiger, theils undurchſichtiger 
Varietäten dieſes Minerales. Der Quarz kryſtalliſirt 


hexagonal, beſteht aus Kieſelſäure und beſitzt den 
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7. Härtegrad. Varietäten, welche als Schmuckſteine 
Anwendung finden, ſind: 

Bergkryſtall, farblos, in größeren Stücken, 
früher anſtatt des Glaſes zur Herſtellung koſt⸗ 
barer Gefäße benützt. 

Rauchtopas oder Morion, braune bis ſchwarze 
Kruſtalle. Zu Trauerſchmuck verwendet. 

Roſenquarz, roſenroth, durchſichtig oder durch⸗ 
ſcheinend. 

Citrin, von weingelber Farbe, durchſichtig. 

Avanturin, gelb, mit eigenthümlichem 
Schimmer. 

Amethyſt, ſchön violblau, dunkelfarbige reine 
Stücke geſchätzt. 

Milchquarz, milchweiß, undurchſichtig, 
Ringſtein verwendet. 

Katzenauge, grau, gelb ſchimmernd, wie das 
Auge einer Katze. 

Tigerauge, dem Katzenauge ſehr ähnlich, 
aber braungoldig ſchimmernd. 

Waſſerhaltige Varietäten des Quarzes, 
welche ſich in ihren Eigenſchaften dem Opale 
nähern, ſind: 

Onyx, in abwechſelnden hellen und dunkelge⸗ 
färbten Schichten gebändert erſcheinend, als Ring⸗ 
ſtein und Materiale zur Darſtellung echter Cameen. 

Sardonyr, gelbroth, Materiale vieler antiker 
Cameen. 

Carneol, fleiſchroth, zu Ringſteinen. 

Heliotrop, grün, mit rothen Flecken; Chryſo⸗ 
pras, hellgrün, beide als Ringſteine verwendet. 

Die Achate beſtehen aus vielen Schichten ver⸗ 

ſchiedenfarbiger Quarzvarietäten und werden als 
billige Schmuckſteine und zur Anfertigung werth⸗ 
voller Gefäße verwendet. 
Der Probirſtein oder lydiſche Stein, 
welcher ein ſchwarzer Kieſelſchiefer iſt, möge hier 
noch erwähnt werden, weil er zum Prüfen des 
Goldes und Silbers auf den Feingehalt benützt 
wird 

Die Perlen. Dieſe Gebilde entſtammen 
dem Thierreiche und bilden ſich im Leibe der 
Flußperlenmuſchel und der echten Meeresperl⸗ 
muſchel, wenn ein fremder Körper, ein Sandkorn 
oder ſonſtiger feſter Körper in das Innere der 
Schalen gelangt. Die Flußperlen, beſonders in 
Böhmen gewonnen, find meiſt von untergeord⸗ 
netem Werthe; die der echten Perlenmuſchel ent⸗ 
ſtammenden Perlen ſind entweder weiß oder grau, 
ſelten ſchwarz gefärbt. Die werthvollſten Perlen 
find kugelrund und von ſchönem Glanze (Zahl- 
perlen); ebenſo werthvoll ſind regelmäßig ausge⸗ 
bildete birnenförmige Perlen. Perlen von unregels 
mäßigen Formen heißen Barockperlen. Ihrer 
chemiſchen Natur nach beſtehen die Perlen aus 
kohlenſaurem Kalk und organiſcher Subſtanz. Die 
ſchönſten Meeresperlen ſtammen aus dem perſiſchen 
und indiſchen Ocean. 

Die Korallen ſind das innere Kalkgerüſte 
eines kleinen, geſellig lebenden Polypen, der Edel⸗ 


als 


Schmuckſteine. 
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koralle (Corallium nobilis), welches kleine Bäumchen 
bis zu 30 em Höhe bildet, die außen mit einer 
braunen Haut überzogen ſind, in deren Ver⸗ 
tiefungen die Thiere leben. 

Die Edelkoralle kommt im Mittelländiſchen 
Meere (Golf von Neapel) und im Rothen Meere 
vor. Die Korallen ſind umſo werthvoller, je 
dicker die Stämme und von je mehr hochrother 
Farbe ſie ſind. Man unterſcheidet neben den 
dunkelrothen Korallen auch noch blaßrothe, weiße 
und ſchwarze Korallen. 

Die falſchen Edelſteine werden aus einem 
ſehr weißen und das Licht ſtark brechenden Blei⸗ 
glaſe dargeſtellt; in neuerer Zeit hat man auch 
zur Nachahmung der Diamanten die Thallium⸗ 
gläſer empfohlen, welche ein Lichtbrechungsver⸗ 
mögen haben, welches jenes der Bleigläſer be— 
deutend übertrifft. Für Diamantennachahmungen 
(Pierres de Strass) bleibt das Glas ungefärbt, 
für künſtliche Rubine wird es mit Goldpurpur, 
für Smaragde mit Chromoxyd gefärbt u. ſ. w. 
Die künſtlichen Edelſteine ſind ſofort an ihrer ge⸗ 
ringen, kaum den vierten Härtegrad überſteigenden 
Härte zu erkennen und ſtehen die Diamantennach⸗ 
ahmungen an Feuer weit hinter echten Diamanten 
zurück. 

Wegen ihrer geringen Härte verlieren die künſt⸗ 


lichen Edelſteine beim Tragen ſehr bald ihren 


Hochglanz, ja dies iſt ſogar der Fall bei längerem 
Liegen, indem die Bleigläſer leicht zerſetzbar ſind 


und z. B. in einer Atmoſphäre von Schwefel⸗ 


waſſerſtoff durch Bildung von Schwefelblei an der 
Oberfläche ein graues, glanzloſes Ausſehen er⸗ 
halten. 

Die künſtlichen Edelſteine. Die auf künſt⸗ 
lichem Wege dargeſtellten Edelſteine dürfen durchaus 


nicht mit dem »falſchen Edelſteine⸗ oder richtiger 


Nachahmungen von Edelſteinen verwechſelt werden, 
indem der Unterſchied zwiſchen künſtlichen und 
natürlichen Edelſteinen nur darin liegt, daß die 
erſten durch menſchliche Thätigkeit dargeſtellt 
werden, letztere Naturproducte ſind. Die chemiſche 
Zuſammenſetzung beider iſt die gleiche und ſind 
auch die phyſikaliſchen Eigenſchaften, Farbe, Härte, 
Glanz, ſpecifiſches Gewicht, Kryſtallform und 
Theilbarkeit, bei beiden die gleichen. 
Schneckengebläſe, ſ. Gebläſe. 
Schneidewerkzeuge. Legirungen zur Ans 
fertigung von Schneidewerkzeugen nach Martins. 
Die Formeln, welche zur Darſtellung der Legi⸗ 
rungen gegeben werden, lauten: 
1 


D 
Roheiſen 17-25 17:25 
Ferromangan . .. 200 4:50 
o afEe äe die 11:50 2-00 
Molftam.... . 525 7:50 
Aluminium 1:25 2:00 
Rente Ge 0:50 0:75 
EENG 0:75 1:00 
Schmiedeeiſen . . 70:50 65:0) 


Schneckengebläſe 


— Schnelllothe. 


Man kann die Zahlen, nach welchen die Metalle 
in dieſen Legirungen gruppirt ſind, nicht ohne 
Kritik hinnehmen; die Begriffe Roheiſen und 
Ferromangan ſind ſo weite, daß ſich bei An⸗ 
wendung verſchiedener Arten dieſer beiden Körper 
gewiß auch Legirungen von ſehr verſchiedenen 
Eigenſchaften ergeben müſſen. Ueberdies iſt ſelbſt 
gegenwärtig (die Vorſchriften ſtammen aus dem 
Jahre 1890) noch der Stand der Metall⸗ 
technik kein ſolcher, daß es möglich wäre, in 
eine Legirung genau beſtimmte Mengen von 
Chrom und Wolfram einzuführen. Es müſſen 
daher dieſe Vorſchriften und ähnliche für Legi⸗ 
rungen von ſo harter Zuſammenſetzung mit 
aller Vorſicht aufgenommen werden, und ſind die⸗ 
ſelben nach am ſicherſten durch Verſuche in kleinem 
Maßſtabe, die man in einem Gasofen ausführen 
kann auf ihre übrigens von vorneherein ſehr an⸗ 
zuzweifelnde Brauchbarkeit zu prüfen. 


Schnellbeize, ſ. Gelbbrennen von Meſſing. 


Schnellfluß, nach Beaume. Ein beim Entzün⸗ 
den unter ſehr ſtarker Entwickelung von Wärme 
ungemein raſch abbrennendes Gemiſch von einer 
Zuſammenſetzung, welche jener des Schießpulvers 
ähnlich iſt. Man ſtellt es dar, indem man 3 Th. 
feinſtgepulverten Kaliſalpeter mit 1 Th. Schwefel⸗ 
pulver und 1 Th. feinem Holzmehl miſcht. Wenn 
man auf Schnellfluß eine Silbermünze legt und 
das Gemiſch entzündet, ſo ſchmilzt die Münze 
und wird gleichzeitig das Silber in Schwefel⸗ 
ſilber verwandelt. 

Schnelllothe oder leicht ſchmelzbare Lothe. 
Die Lothe werden, namentlich bei der gewöhnlichen 
Klempnerarbeit, beim Löthen von Weiß⸗, Zink- oder 
Meſſingblech verwendet; doch können ſie auch zum 
Löthen anderer Metalle, z. B. Gold, Silber, Blei, 
Kupfer, Stahl ꝛc., dienen, vorausgeſetzt daß die 
damit gelötheten Gegenſtände keine viel höheren 
Temperaturen auszuhalten haben, als etwa die 
Siedehitze des Waſſers. 

Die Schnelllothe werden ſelten aus anderen 
Metallen als Zinn, Blei und hie und da Wis⸗ 
muth zuſammengeſetzt, die aber in den verſchieden⸗ 
ſten Mengenverhältniſſen gemiſcht werden. Zu 
beſonderen Ausnahmsfällen kommt auch Cadmium 
zur Anwendung. Bei den Blei-Zinn⸗Lothen 
ſteigt der Schmelzpunkt mit der Höhe des Zinn⸗ 
gehaltes; da das Blei billiger iſt als Zinn, 
wird man natürlich zu allen Gegenſtänden, wo 
ein höherer Schmelzpunkt nicht nothwendig iſt, 
bleireiche Lothe anwenden; dagegen müſſen für 
manche Gegenſtände, z. B. Kupfer, oder Zinn⸗ 
geräthe für chemiſche Fabriken oder Apotheken, 
ſehr bleiarme Lothe oder ſogar ganz reine, Zinn 
als Loth angewendet werden, da bleireiche Lothe 
leicht von einzelnen Agentien angegriffen werden 
könnten, wodurch das in ſolchen Gefäßen zu 
erzeugende Product (Pflanzenauszüge, Frucht⸗ 
ſäfte ꝛc.) bleihaltig werden würde. Man ſoll zu 


— Schnelllothe. 


Schnellloth. 


Lothen nur die feinſten und auch reinſten Zinn⸗ 
ſorten des Handels anwenden, deren Schmelzpunkt 
dem des reinen Zinns (235% ſehr nahe liegen 
muß; liegt der Schmelzpunkt unter 230 fo ent⸗ 
hält das Metall gewöhnlich etwas Blei; ſolches 
Zinn läßt beim Biegen nur in geringem Grade 
das Zinngeſchrei hören und zeigt gebrochen eine 
von der des reinen Zinns ganz verſchiedene 
Structur; wenn der Schmelzpunkt des Handels⸗ 
zinnes 2400 überſteigt, deutet dies in der 
Regel auf das Vorhandenſein von Eiſen, 
welches die Biegſamkeit verringert, einen 
mehr hakigen Bruch bewirkt, aber weniger 
ſchadet als eine Bleibeimengung, da das Eiſen 
nicht giftig iſt. 

Blei⸗Ziunlothe. Für gewöhnliche Klemp⸗ 
nerarbeiten werden gewöhnlich nur Gemiſche 
aus Zinn und Blei angewendet. 

Klempner-Schnellloth. Dieſes wird 
durchwegs aus Zinn und Blei und je nach 
dem geforderten Schmelzpunkte in den verſchie⸗ 
denſten Verhältniſſen hergeſtellt. 

Schnellloth, Darſtellung von. Die Haupt⸗ 
bedingung für ein gutes Schnellloth iſt, daß 
alle darin enthaltenen Metalle in demſelben Ver⸗ 
hältniſſe auch in den kleinſten Theilen des Schnell⸗ 
lothes enthalten ſeien, weil ſonſt der Fall eintreten 
könnte, daß verſchiedene Partien des Lothes ner: 
ſchiedene Schmelzpunkte zeigen. Am zweckmäßigſten 
iſt folgendes Vorgehen: 

Man zerhackt das Blei in kleine Stücke, die 
man auf einer Schaufel ausgebreitet in Bereit⸗ 
ſchaft hält; nun wird das Zinn in einem Stein⸗ 
zeug⸗ oder Porzellangefäße zunächſt bei geringer 
Wärme gerade ſo weit erhitzt, daß es ſchmilzt, 
wonach man ſo ſtark erhitzt, daß ſich auf der 
Oberfläche des geſchmolzenen Metalles ein Häut⸗ 
chen von Zinnaſche bildet; ſobald dies der Fall 
iſt, beginnt man, unter fortwährendem Umrühren 
mit einem flachen hölzernen Rührſcheite, die Blei⸗ 
ſtückchen in kleinen Partien einzuwerfen, wobei 
man immer mit dem nächſten Einwurf wartet, 
bis die eine Partie Blei geſchmolzen iſt; iſt ſo 
das Schmelzen beendet, jo gießt man die Yegirung, 
mit einem kleinen eiſernen Schöpflöffel in die 
Formen; unmittelbar nach dem Erſtarren werden 
dieſe in ein Gefäß mit Waſſer getaucht, das er⸗ 
haltene Stück Loth ausgeworfen und die Form 
neuerdings mit Loth gefüllt; die Formen werden 
am beſten aus Gußeiſen hergeſtellt, und zwar mit 
Hohlräumen zum Bilden von Zainen von 30 em 
Länge, 2—3em Breite und 2— o mm Höhe; dieſe 
Formen, deren Seitenwände etwas nach außen ge: 
neigt ſind, werden, bevor man ſie in Gebrauch 
nimmt, mit etwas Fett beſtrichen; eine ſolche 
Form iſt in Fig. 201 dargeſtellt. 

Schnelllothe für zarte Löthungen, ſowie feine 
Wismuthlothe werden mittelſt Formen, wie in 
Fig. 202 abgebildet, zu cylindriſchen Stäbchen ge⸗ 


goſſen; dieſe Form beſteht aus zwei Theilen, deren 
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jeder eine halbeylindriſche Rinne enthält, die beim 
Zuſammenſetzen der Form ſich zu Hohleylindern 
ergänzen. 

Zum Schmelzen des Lothes ſoll man nur 
Steinzeug⸗ oder Porzellanſchalen, auf keinen Fall 
aber eiſerne Gefäße anwenden, da in letzteren 
das Loth leicht etwas Eiſen aufnimmt und da⸗ 
durch etwas ſpröder und ſtrengflüſſiger wird. 


Fig. 201. 


Bei der Herſtellung der Wismuthlothe, die in 
der gleichen Weiſe erfolgt, muß die Temperatur 
des Metallgemiſches unmittelbar nach dem Ein⸗ 
tragen des Wismuths durch Wegnehmen vom 
Feuer herabgeſetzt werden. Zur Beurtheilung der 
Beſchaffenheit des Lothes dient dem Praktiker 
auch das Ausſehen desſelben; wenn es gut iſt, 
muß es Dot kryſtalliniſche Oberfläche haben und 


Fig. 2 2. 


eine eigenartige Kryſtallgruppirung, die ſogenannten 


Blumen bilden, die als glänzende Flecken auf 


mattweißem Grunde erſcheinen; ſtark glänzende 
zinnweiße Flecken auf blaugrauem Grunde laſſen 
mit Sicherheit darauf ſchließen, daß das Zinn 
mit dem Blei nicht genügend vermengt iſt; ein 
ſolches Loth muß man durch Schmelzen und 
tüchtiges Rühren wieder herſtellen; wenn die 
Blumen ganz fehlen, iſt dies ein Zeichen, daß 
die Miſchung zu wenig Zinn enthält; ſolches 
Loth wird geſchmolzen und ſo lange Zinn in 


Schnellloth. 
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kleinen Partien zugefügt, bis ſich auf einer er: 
ſtarrten Probe die Blumen zeigen. 


Schnellloth. Schmelzpunkt und Dichte ver⸗ 
ſchiedener Klempnerſchnelllothe. 


PREISE, e en wa gane 
16˙5 194 71'927 
i 30:0 | 194 7994 
33-3 194 8109 
40 194 8234 
45 187 8˙267 
50 187 8:408 
60 181 8:447 

666 181 8 726 
100 197 3864 

119 197 9:038 | 
125 210 9270 
179 | 210 9.433 
200 235 9554 
233 235 9:640 
250 235 9:770 
268 243 9.797 
300 246 9939 
358 246 10:052 
536 270 | 10331 
715 j 283 10'595 
880 292 10˙751 
1072 292 10-815 

I 


Die Schmelzpunkte einiger anderer Legirungen 
ſind die folgenden: 


Theile Blei Theile Zinn | nd . n 

| 207 118 189 | 
207 354 180 | 
207 708 190 
621 236 211 
1242 118 270 


Noch vor dem eigentlichen Schmelzen findet 


ſchon ein bedeutendes Erweichen ſtatt und ſind 
die Erweichungspunkte einiger Lothe aus der fol⸗ 
genden Tabelle erſichtlich: 


Erwei⸗ 
Schmelzvunt 
Theile wiel Tbelle Zinn "Oper rent 
1035 236 185 189 
1242 236 189 | 194—195 
1449 236 192 198 
1656 236 202 | 208—216 


Die folgende Zuſammenſtellung zeigt die Zu⸗ 
ſammenſetzung einiger der wichtigſten Lothe und 
deren Schmelzpunkte: 


Schnellloth — 


Schrauben. 
SE 
| Theile Zinn | Theile Brei | CC 
| 1180 4140 240 

1180 | 3105 223 t 
| 1180 2070 200 
| 1180 | 1242 181 
Sieg e 185 
1180 828 190 


Einige Schnelllothe beſtehen, und zwar: 


gewöhnliches aus Blei 207, Ze 118 
ſchwaches H s 207, 236 
ſtarkes > ` 414, » 118 
leichteſt flüſſiges >» „ 621, 590 


Schnellloth, j. auch Sickerloth. 
Schnellloth, ſ. auch Wismuthlothe. 
Schnitte, ſ. Blechbearbeitung. 
Schnittſtanzen, j. Blechbearbeitung. 
Schoorlamit, j. Titan, Vorkommen. 


Schrauben (franz. vis, engl. screws). Unter 
Schrauben verſteht man in der Metalltechnik be⸗ 
ſonders geformte Metallſtücke, welche entweder 
dazu beſtimmt ſind, durch ihren ſtarken Reibungs⸗ 
widerſtand das feſte Zuſammenhalten zweier 
Gegenſtände zu veranlaſſen (Befeſtigungsſchrauben) 
oder die regelmäßige Fortbewegung eines Gegen⸗ 
ſtandes zu vermitteln (Bewegungsſchrauben an 
Maſchinen, Mikrometerſchrauben u. ſ. w.). Als 
Schrauben in einem anderen Sinne des Wortes 
bezeichnet man auch die mit eigenartig gebogenen 
Schwanzfloſſen von Fiſchen zu vergleichenden, an 
einer Welle befeſtigten Körper, welche, im Waſſer 
in ſchnelle Umdrehung verſetzt, zur Fortbewegung 
von Schiffen dienen. In Wirklichkeit ſind dieſe 
eigenartig gebogenen Körper die Anfänge von 
Schraubengängen, daher der Name »Schraube⸗, 
L beſſer jedoch: »Schiffsſchraube⸗. 

Eine Schraubenlinie entſteht durch einen Stift 
an einem Cylinder, wenn man letzteren, während 
er in der Zeiteinheit einmal um ſeine Achſe gedreht 
wird, dabei um ein gewiſſes Stück nach vorwärts 
ſchiebt. Jenes Stück Schraubenlinie, welches 
bei einmaliger Umdrehung des Cylinders entſteht, 
heißt ein Schraubengang, der Abſtand zwiſchen 
den beiden Endpunkten eines Schraubenganges 
die Höhe des Schraubenganges. Wenn ſich 
eine Anzahl von Schraubengängen aneinander 
ſchließen, entſteht das Schraubengewinde. 
Wenn die Höhe der Schraubengänge ſehr gering 
iſt, jo entſtehen ſehr flachgängige Schrauben; 
iſt dieſelbe aber groß, jo entſtehen ſteilg ängige 
Schrauben. 

Die Schrauben werden gewöhnlich ſo ausgeführt, 
daß um den Cylinder (die Schraubenſpindel) der 
Schraubengang, welcher im Querſchnitte die Form 


Schnellloth — Schrauben. 
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eines drei- oder vierſeitigen Prismas beſitzt, ge⸗ 
wickelt erſcheint. Steigt der Schraubengang von 
links nach rechts an, ſo erhält man eine rechts⸗ 
gängige Schraube; geht der Schraubengang von ) 
rechts nach links, jo ut die Schraube links⸗ 
gängig. Das Feſthalten durch die Schrauben 
wird dadurch bedingt, daß die Schraube in einen 
Körper gedreht wird, welcher gleichſam die nega⸗ 
tive Form der Schraube beſitzt und Schrauben⸗ 
mutter heißt. Wenn Holz durch Schrauben ver⸗ 
bunden werden ſoll, bohrt man in die zu ver⸗ 
bindenden Holztheile Löcher, welche etwas kleiner 
ſind als der Durchmeſſer der Schraubenſpindel, 
und bildet die Mutter in dem Holzgewebe ſelbſt, 
indem man ſie durch die an den Rändern ſchnei⸗ 
denden Schraubengänge beim Eindrehen der 
Schraube einſchneidet. Beim Verſchrauben von 
Metall bildet die Schraubenmutter einen beſonders 
aus Metall angefertigten Theil; die Schraube 
ſelbſt beſteht aus einem glatten Cylinder, der an 
einem Ende mit einem vorſpringenden Kopf ver⸗ 
ſehen iſt und an dem anderen Ende ein Schrauben⸗ 
gewinde trägt, welches um etwas länger iſt, als 
die zur Schraube gehörige Mutter. Das Zu⸗ 
ſammenhalten der Metallſtücke erfolgt dann in 
der Art, daß man den cyhlindriſchen Bolzen durch 
entſprechend große Oeffnungen der Metallſtücke 
ſchickt und durch Aufſetzen der Schraubenmutter 
die Stücke aneinanderpreßt. In Fig. 203 iſt eine 
vollſtändige Schraube dargeſtellt und bedeutet k 
den Schraubenkopf, b den Bolzen mit dem (ie 


wendet werden, hat man gewiſſe Normalmaße für 
dieſelben angenommen und berechnete man die 
Dimenſionen der Schrauben früher ausſchließlich 
nach Bruchtheilen des engliſchen Zolles. Die um⸗ 
ſtehende Tabelle giebt die Maße der gebräuchlichſten 
Schrauben nach engliſchen Zollen und den dieſen 
entſprechenden Millimetermaßen an. 

Die Feinmechaniker wenden Schrauben von 
anderen Verhältniſſen an und betragen die Aus⸗ 
maße: 


Nach Karmarſch. 


Für mechaniſche und optiſche Inſtrumente. 
Durchmeſſer der Anzahl der Gänge auf 1 Centimeter 


Schraube für grobe für feine 
in Millimeter Wewinde Gewinde 
D 12 24 
5 10 20 
6 9 18 
8 8 16 
10 6 12 


Nach Ducommun. 


Durchmeſſer in Millimeter Steigung in Millimeter 
0:50 


3 
4 0:75 
5 0:75 
6 1:00 
7 1'25 
8 125 
9 1:50 
10 1:50 


Fig. 208. 


winde, m die Schraubenmutter. Die Schrauben⸗ 
mutter hat außen die Geſtalt eines gewöhnlichen 
ſechsſeitigen Prismas, ſo daß auf je zwei 
einander parallel ſtehenden Flächen, die Backen 
eines Hebels (Schraubenſchlüſſel) aufgeſchoben 
werden können und die Mutter mittelſt des Hebels 
kräftig angezogen werden kann. Unter die Mutter 
wird gewöhnlich eine ringförmige Blattſcheibe, die 
Unterlegſcheibe, gelegt. 

Da Schrauben von verſchiedenſter Größe in 


der Maſchinentechnik außerordentlich häufig ver⸗ 


Schraubenſpindeln mit ſehr genau gearbeiteten 
Gängen, bei welchen alle Gänge abſolut gleiche 
Höhe beſitzen, werden als ſogenannte Mikro⸗ 
meterſchrauben (d. h. Kleinmeß⸗Schrauben) 
verwendet. Die Schraubenſpindel liegt unver⸗ 
ſchiebbar aber drehbar zwiſchen zwei Metalltheilen; 
die Mutter iſt verſchiebbar und trägt an einem 
entſprechend drehbaren Arme eine ſehr ſcharfe 
Spitze aus glashartem Stahl oder Diamant, mit 
welcher in die zu theilende Fläche eingeritzt werden 
kann. An einem Ende der Mikrometerſchraube iſt 


Schrauben. 
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Durchmeſſer 
der Schraube 


Anzahl der 


Gewindegänge | 


| 
| 


a ES En 1 rä 


In engl. in Milli⸗ 
Zoll meter 
5. 635 
5110 704 
3, 9:52 
510 11-11 
dÉ | 12-70 
„„ | 18:87 
„*. RUN 
75 22 22 
1 25˙40 
Di | 28:57 
Di 31.75 
1/% | 8492 
1½ 33:10 
1/% | 497 
DL | 4645 
1½ | 47:62 
2 50:80 
20 57-15 
au, | 63:50 
Si: 6985 
3 7620 


auf 
1 Zoll 
engl. 


20 
18 


— — 
— 7 


12 


— — 
E CO ra 


ES CS sl zl CES 


sn 


| 


Kerndurchmeſſer 


den 
Con 0 
meſſer 
D | 0.18 
b!/, | 0:24 
6 0.29 
6% | 0:34 
6 0:39 
6°, | 0:51 
70 | 0:62 
7% 1 073 
H 0:84 
7% | 0:94 
Bä, | 1:66 
BI, | 1:16 
9 1˙29 
8% 187 
ga, 1 GA 
8¼ 6 1:59 
D 171 
9 1:93 
10 2-18 
gi | 2:38 
101, | 2:63 


in Mini⸗ 
meter 


472 

609 

7:36 

8:64 

DOT 
12:92 
1574 
18:54 
21:33 
23:87 
26:92 
29-46 
32:68 
35.28 
3784 
40:38 
43:43 
49:02 
55:37 
60:45 
66:80 


Zuläſſige Belaſtung in 
Kilogramm 


Höbe der Mutter, Durch⸗ 
meſſer des Bolzen in Milli⸗ 
meter 


Schlüſſelweite 


> 
= 
Ki 
= 
= 
5 
Ki 
EI 
“ 
= 
EI 
KI 
ES 
Ki 
1:3 
Ki 
E 
Gi 


19 
22 


27 


45 


Durchmeſſer des um das 
Mutterſechseck beſchriebenen 
Kreiſes 


88 

DIN 
109 
119 
130 


Höhe des Kopfes 
ſcheibe 
Dicke der Unterlagsſcheibe 


Durchmeſſer der Unterla 


Gewicht von 100 Millimeter 
der Bolzenlänge in Kilogramm 


| 


Gewicht des quadratiſchen 
Kopfes in Kilogramm 


BEAT] $ 

175 b 20 2 0030 | 00008 
6 al 2 mum ` "og 
7 25 2 0061 00020 
8 29 3 0088 00030 
10 32| 3 0103 | 00040 
12 35 3 og 0057 
14 43 4 094 90118 
16 4) um | 0180 
18 55| 4 048 0.247 
20 58 4 0.514 | 0315 
22 65 5 0.625 0428 
24 70 5 oa 054 
27 78 ol 0989 0756 
29 81 6) 1077 | 096 
32 88 7 1287 1.151 
34 93 7 1407 1371 
36 98 8 1.589 1617 
40 109 9 2054 | 2301 
45 121 9 20502 3.100 
49 134 10 2993 | 407 
54 145 12 3.621 5-825 


in Kilogramm 


Gewicht der Mutter ſammt 
dem darin befindlichen Bolzen 


0.010 
0014 
0024 
0.039 
0.050 
0.078 


0147 


0˙224 
0309 
0396 
0:539 
0738 
0.947 
1160 
1341 
1678 
1987 
2˙893 
3˙896 
5.025 
7667 


Gewicht der Unterlagsſcheibe 
incl. Bolzen in Kilogramm 


Schrauben. 


Schrauben. 


eine Scheibe von größerem Durchmeſſer befeſtigt, 
welche am Umfange genau in gleiche Theile ge⸗ 
theilt iſt. Wenn z. B. die Höhe eines Schrauben⸗ 
ganges an der Mikrometerſchraube mm be 
trägt und die getheilte Scheibe, welche z. B. in 
tauſend Theile getheilt iſt, um einen Theilſtrich 
verſchoben wird, jo iſt die Schraubenmutter offen⸗ 
bar um den tauſendſten Theil eines Millimeters 
(um ein Mikromillimeter) verſchoben worden. 
Wenn man vor der Verſchiebung der Schrauben⸗ 
mutter mit dem Diamant auf einer Glasplatte 
einen Strich gemacht hat, und nach Verſchiebung 
der Schraubenmutter einen zweiten Strich macht, 
ſo beträgt die Entfernung zwiſchen dieſen beiden 
Strichen 0'001 mm oder 0000,00 1 m. Man ver⸗ 
wendet derartig in Quadrate getheilte Glasplättchen, 


deren jedes 0'001 mm zur Seite hat, zur direkten 
Beſtimmung der Ausmaße mikroſkopiſcher Gegen: 
ſtände, z. B. der Größe von Blutzellen, Bakterien, 
etwas weniger fein getheilte Platten zur Ber 
ſtimmung der Dicke von Seidenfäden und anderer 
ſpinnbarer Fäden, zur Ermittelung der Zahl von 
Fäden in Kette und Schuß an Geweben u. ſ. w. 

Schrauben an Röhren verbindungen. 
Die Schrauben an Röhrenverbindungen, Stopf⸗ 
büchſen und Verſchlußkapſeln nennt man erweiterte 
Schrauben. Da der Kern hohl iſt, ſo ſind die 
Durchmeſſer bedeutend größer, als bei den ge⸗ 
wöhnlichen maſſiven Schrauben. 

Die Gewindedimenſionen für erweiterte Schrau⸗ 
ben berechnet man in der Weiſe, daß man eine 
maſſive Schraube von gleichem Gewichte zu Grunde 
legt und für dieſe das Gewinde berechnet. Für 
ſchmiedeeiſerne Gasröhren iſt folgende Scala gr: 
bräuchlich: 


Lichte Weite der 
Röhren in engl. 


Aeußerer Durch⸗ 


Zahl der Gänge 
meſſer in Milli⸗ pro 


Zoll meter engl. Zoll 
e? 10 28 
VP 13 19 
3, 16:5 19 
VD 21 14 
Ki 23 14 
7; 26:3 14 
75 29-7 14 

1 33:0 11 

23/2 37:2 11 

Sp 42 11 

19/8 45 11 

H 47'2 11 

17 52 11 

2 59˙2 11 

20 68 11 

2½ 758 11 

2 / 81 11 

3 88-6 11 


Steigen die Schrauben ſehr fteil an, jo giebt 


man denjelben mehrere Gewinde, die in gleicher 
Entfernung von einander herlaufen; es entſtehen 
dadurch die mehrgängigen Schrauben. 
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Schrauben. Die Fabrikation der Schrau⸗ 
ben. Nach Schuberth haben wir bei der Schrau⸗ 
benfabrikation die Herſtellung der eigentlichen 
Schraube von jener der Mutter zu unterſcheiden, 
da die dazu dienenden Werkzeuge ſehr verſchieden 
von einander ſind. 

Werden maſſive Schrauben im Einzelnen an⸗ 
gefertigt, ſo ſchmiedet man erſt den Schrauben⸗ 
bolzen mit dem Kopf. Meiſtens geſchieht dies in 
der Weiſe, daß man ein Stück Flacheiſen zu einem 
Ringe zuſammenrollt, auf das Ende eines Rund⸗ 
eiſenſtabes von der Stärke, die der rohe Schrau⸗ 
benbolzen erhalten ſoll, aufſchweißt und in einem 
Geſenke zum Schraubenkopf ausbildet. 

Für kleinere Schrauben benützt man wohl auch 
Schmiedeeiſenſtücke von der Stärke des Schrauben⸗ 
kopfes, aus welchem durch Anſetzen und Strecken 
der Schraubenbolzen ausgeſchmiedet wird. Wird 
die Schraubenfabrikation als Specialität betrieben, 
ſo benützt man zu der Herſtellung der rohen 
Schraubenbolzen Maſchinen, bei welchen in einem 
paſſenden Geſenke der Schraubenbolzen nebſt dem 
Kopfe ausgebildet wird. Handelt es ſich um bloße 
Befeſtigungsſchrauben, ſo werden die geſchmiedeten 
oder geprägten Schraubenbolzen ohne Weiteres 
verwendet; für feinere Schrauben, beſonders aber 
für flachgängige Schrauben müſſen die Bolzen 
erſt auf der Drehbank abgedreht werden. 

Das Einſchneiden der Gewinde geſchieht nun 
entweder mit Hilfe eines Schneidewerkzeuges auf 
der Drehbank oder auf beſonderen Schrauben⸗ 
ſchneidemaſchinen. 

Werkzeuge und Geräthe zum Schrauben: 
ſchneiden. Dieſelben beſtehen entweder aus einer 
getheilten oder ungetheilten Schraubenmutter aus 
gehärtetem Stahl, welche um den in einem 
Schraubſtock eingeſpannten Schraubenbolzen in 
Schraubenlinien herumgeführt wird. Für kleinere 
Schrauben bis etwa 5 mm Durchmeſſer benützt 
man das ſogenannte Schneideeiſen (Fig. 203 4). 

Dasſelbe beſteht aus einer gehärteten Stahl⸗ 
platte, welche eine Anzahl Löcher von verſchiedenem 
Durchmeſſer hat, die mit den Durchmeſſern der 
Löcher entſprechenden Muttergewinden verſehen 
ſind. Die Spindel, welche mit einem Gewinde 
verſehen werden ſoll, wird etwas koniſch zugefeilt, 
das Werkzeug mit der paſſenden Oeffnung darauf 
geſteckt und, wagrecht gehalten, herumgedreht. Die 
erhöhten Gänge des Schneideeiſens drücken ſich 
in das Metall ein und quetſchen es in die ver⸗ 
tieften Gänge des Schneideeiſens, ſo daß alſo ein 
eigentliches Schneiden nicht ſtattfindet. In Folge 
deſſen wird aber auch der Durchmeſſer der Schraube 
größer als der urſprüngliche Spindeldurchmeſſer, 
und es kommt zuweilen vor, daß die Spindel im 
Schneideeiſen ſtecken bleibt (abgewürgt wird). Für 
größere Schneideeiſen iſt es üblich, jedes Loch mit 
zwei einander gegenüberſtehenden Kerben zu ver⸗ 
ſehen. Durch dieſe kleine Veränderung iſt für die 
feinen Späne, die beim Schraubenſchneiden ab⸗ 


Schrauben. 


636 


fallen und ſich zwiſchen die Lochwand und das 
erzeugte Gewinde hineindrängen, Gelegenheit ge⸗ 
boten, ſich entfernen zu können. 

Gleichzeitig werden aber auch durch die Ecken 
der Kerben Schneidekanten gebildet, ſo daß die 
Schrauben nicht blos leichter, ſondern auch ſauberer 
geſchuitten werden können. Die Schneiderifen er: 
halten meiſt eine Dicke, die dem Lochdurchmeſſer 
gleich iſt und etwa vier Schneidegänge aufnimmt. 
Der zu ſchneidende Bolzen (Draht) wird mit Oel 
benetzt. Für ganz kleine Schrauben erfaßt man 
denſelben mit dem Feilkloben und dreht ihn in 
das feſtgehaltene Schneideciſen. 


Zum Schneiden größerer Schrauben bedient 


man ſich der getheilten Muttern, die in einem 
Rahmen gelagert und durch einen an demſelben 
angebrachten Stiele in Umdrehung verſetzt werden. 
Dieſe Muttertheile nennt man Backen (Schneide⸗ 


oder Schraubenbacken), und das Werkzeug, in 


welches dieſelben eingelegt und befeſtigt werden, 
heißt Kluppe. Bei B ſind a und b die beiden 


Backen, welche durch eine Stellſchraube s einander 
genähert werden können. Jeder der Backen hat 


noch eine Einkerbung, wodurch, wie beim Schneide⸗ 
eiſen, die Anzahl der Schneidekanten vermehrt 
wird. Eine große Länge der Schneiden, in der 
Bewegungsrichtung gemeſſen, iſt nicht nothwendig. 


wirkt vielmehr nachtheilig, da dadurch die Reibung 


erhöht wird. Man wendet deshalb häufig drei 
Schneidebacken an, deren Schneiden Bögen von 
10—35 Grad bilden (Fig. 203 C., abe). Damit 
die Backen in der Kluppe B feſtliegen, find die⸗ 
ſelben ſeitwärts mit Nuthen (dreieckig oder halb: 
rund) verſehen, in welche entſprechende Erhöhungen 
des Kluppenrahmens eingreifen. 


Zuweilen werden auch die Backen nur an den 


Seiten abgeſchrägt und in dem keilförmig er⸗ 
weiterten Rahmen durch eine Deckplatte (ſ. Fig. 203 D) 
feſtgehalten. Bei C werden die Backen in drei 
radial geſtellten Schlitzen oder Vertiefungen 
feſtgehalten. 
Schneidekluppe werden die Backen dem zu ſchnei⸗ 
denden Bolzen nur ſo weit genähert, daß ein 
dünner Span abgeſchnitten wird. Nach beendigtem 
erſten Schnitte werden die Backen einander mehr 
genähert und ein zweiter, nach Erforderniß dritter 
und vierter Schnüt ausgeführt, bis die gewünſchte 
Gangtiefe erreicht iſt. 

Zum Verſtellen der Backen dient bei der Kluppe 
B die Stellſchraube s, welche die Backen a vor⸗ 
ſchiebt, der Backen b ſteht feſt. Bei der Kluppe € 
(Whitworth's Conſtruction) werden die drei Backen 
gleichzeitig und gleichmäßig vorgeſchoben, wenn 


durch die Schraube ohne Ende s, welche in einen 


Beim Schraubenſchneiden mittelſt 
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Schneidebacken a be. Je nach der Drehungsrichtung 

der Scheibe werden ſomit die Schneidebacken zu⸗ 
ſammengeklemmt oder frei gemacht. 

Beim Schneiden mit der Schneidekluppe, welche 
übrigens noch in anderen Modificationen ausge⸗ 
führt wird, wird gewöhnlich der zu ſchneidende 
Bolzen im Schraubſtocke eingeſpannt und ſein 
oberes Ende in der Kluppe feſtgeklemmt. Die 
Kluppe wird nun mit ſanftem Drucke gedreht und 
nimmt dabei die richtige Schraubenbewegung an. 
Drückt man zu ſtark, ſo erhält die Schraube eine 
zu große Ganghöhe. Iſt man mit der Kluppe am 
Ende des Gewindes angekommen, ſo dreht man 
ſie wieder zurück, nähert die Backen einander und 
führt einen neuen Schnitt aus, wobei man dafür 
zu ſorgen hat, daß die Schraubenſpindel immer 
gut geölt iſt. 

Wird die Drehung des Werkzeuges oder des 
Arbeitsſtückes durch eine Maſchine ausgeführt, ſo 
heißt dieſelbe Schraubenſchneidemaſchine. Bei ders 
ſelben iſt der zu ſchneidende Bolzen in einem 
Halter ſo befeſtigt, daß er in der verlängerten 
Achſe des die Schneidebacken einſchließenden 
Schneidekopfes ſich fortwährend befindet. Je nach⸗ 
dem das Werkzeug oder das Arbeitsſtück ſtill ſteht, 
rotirt oder ſich auch vorwärts ſchiebt, können fol⸗ 
gende vier Fälle unterſchieden werden: 

a) das Arbeitsſtück dreht und verſchiebt ſich, 
das Werkzeug ſteht ſtill; 

b) das Arbeitsſtück ſteht ſtill, das Werkzeug 
dreht und verſchiebt ſich: 

e) das Arbeitsſtück dreht ſich, das Werkzeug 
verſchiebt ſich; 

d) das Arbeitsſtück verſchiebt ſich, das Werk⸗ 
zeug dreht ſich. 

In den drei erſten Fällen können die Gewinde 
nur allmählich ihre richtige Tiefe erhalten und 
müſſen die Backen nach jedem Schnitt einander 
genähert werden. Bei der vierten Art (Syſtem 
Sellers) iſt der Schneidekopf mit Backen verſehen, 


die ſo geformt ſind, daß mit einmaligem Durch⸗ 
gange des Bolzens das Gewinde richtig einge⸗ 
ſchnitten wird. Bei E Im ein Schneidebaden in 
Vorder- und Seitenanſicht dargeſtellt. 

Die Vorderkante der Gewinde iſt nach einer 
Kegelfläche abgeſtumpft, ſo daß erſt ein kürzerer 
Schneidezahn 1 und zuletzt ein der vollen Ge⸗ 
windetiefe entſprechender Schneidezahn zum Ein⸗ 
griff kommt. Die Backen brauchen ſomit einander 
nicht genähert zu werden und die Arbeit läßt ſich 
viel ſchneller ausführen. Solche Schneidebacken 
ſind auch bei der von Reinecker in Chemnitz 
erfundenen Schneidekluppe angewendet. 

Sollen Schraubengewinde auf der Drehbank 


gezahnten Bogen der ſchraffirten Scheibe eingreift, hergeitellt werden, jo iſt der Drehſtahl jo fortzu⸗ 
letztere in Drehung verſetzt wird. Dieſe Scheibe bewegen, daß ſeine Spitze auf dem zwiſchen den 
liegt nämlich in einer runden Verſenkung der Drehbankſpitzen eingeſpannten Schraubenbolzen 


Kluppe (der Deckel der Kluppe iſt nicht mit ge⸗ 
zeichnet) und ſtößt mit ihren excentriſchen Flächen 
(5. B. et) an die in den radialen Schlitzen liegenden 


eine Schraubenlinie von der geforderten Gang⸗ 
höhe beſchreibt. Am geeignetſten dazu iſt die Dreh⸗ 
Fei? falls fie mit Support und Leitſpindel aus⸗ 
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geſtattet iſt und eine Auswahl von Wechſelrädern 


zur Verfügung ſteht, um das Bewegungsverhält⸗ 


niß zwiſchen der Spindel, der Drehbank und der 


Leitſpindel nach Bedarf abändern zu können. Da⸗ 
mit die zu ſchneidenden Schraubengänge richtig 
werden, iſt es vor Allem erforderlich, daß das 
Gewinde der Leitſpindel richtig iſt, ſo daß der 
Support ſich gleichmäßig fortbewegt. Die Um⸗ 
drehungszahlen der Leitſpindel und der Drehbank⸗ 
ſpindel müſſen ſich umgekehrt verhalten wie die 
Steigung (Ganghöhe) der Leitſpindel zur Steigung 
der anzufertigenden Schraube. Angenommen, die 
Steigung der Leitſpindel betrage 15 mm, und es 
ſei eine Schraube zu ſchneiden, welche eine Gang⸗ 
höhe von 6% mm habe, jo muß die Leitſchraube 
nur Er = 25 = 5 mal ſo viel Umdrehungen 
machen, als die Drehbankſpindel. Nachdem dieſes 
Verhältniß berechnet iſt, fragt es ſich: Auf welche 
Weiſe läßt es ſich erreichen, daß die Leitſpindel 
ſich genau viermal umdreht, bis die Drehbankſpindel 
neun Umdrehungen macht? Wie bekannt iſt, erhält 
die Leitſpindel ihre Bewegung von der Drehbank⸗ 
ſpindel durch Räderüberſetzung. Falls nun auf 
der erſteren ein Rad von 9 Zähnen und auf der 
letzteren ein Rad von 4 Zähnen befeſtigt wäre, 
ſo würde, wie leicht einzuſehen, dieſer Bedingung 
Genüge geleiſtet werden. Da aber Räder mit ſo 
kleiner Zähnezahl nicht Verwendung finden und 


die Zähnezahl der Wechſelräder faſt durchweg um 


5 vorſchreitet, ſo wird man Räder aufſtecken müſſen 
mit 5 Hz 45, beziehungsweiſe 544 = 20 
Zähnen. Auch dann, wenn die ineinander greifenden 
Räder 90 und 40 Zähne haben, wird die ges 
forderte Steigung erreicht werden. 

Nur ſelten genügen zwei Räder. Häufiger ſind 
zwei, ja drei Räderpaare anzuwenden. Die An⸗ 
ordnung wird meiſt ſo getroffen, daß auf die 


Leitſpindel LS ein Rad mit großer Zähnezahl 


kommt, auf der Drehbankſpindel S ſitzt ein ſo⸗ 
genanntes »Getriebe⸗, welches in ein auf A 
ſitzendes Rad eingreift. Auf derſelben Achſe 
dreht ſich ein kleines Getriebe, welches die Bes 
wegung auf das Rad O überträgt. 

Nehmen wir nun an, es wären 20 Räder vor⸗ 
handen, deren Zähnezahlen folgende Reihe bilden: 
15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 
75, 80, 85, 90, 95, 100, 110, 120. 

Für den Fall, als die Steigung der Schraube nicht 
größer iſt als die Steigung der Leitſpindel, wird 


man immer zwei paſſende Räder finden, wenn 


man das Verhältniß der Schraube zur Leitſpindel 
mit 5 multiplieirt. Schwieriger iſt die Berechnung, 
falls das Verhältniß ſich ſo ändert, daß der 
Quotient größer wird als 1. 3. B.: Die Stei⸗ 
gung der zu ſchneidenden Schraube joll 28 mm 
betragen; der Quotient aus der Steigung der 
Schraube und der Leitſpindel iſt alſo 8¼. Wollte 
man hier nur zwei Räder anwenden, ſo müßte 
das eine 140, das andere 75 Zähne haben. 
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Wie oben angeführt, hat das größte Rad, welches 
zur Verfügung ſteht, 120 Zähne. Wir müſſen uns 
alſo in anderer Weiſe helfen. Den Quotienten 
25/,, können wir uns (als Bruch) aus zwei Fac⸗ 
toren entſtanden denken, nämlich: 


oder falls wir die Factoren mit 5 oder einer 
anderen durch 5 theilbaren Zahl erweitern, damit 
die erhaltenen Zahlen größer werden als 15, 


20 35 2070 
28/8 ses Al 1 = — — 
e = N 15 K 25 15 15 
40 88 
30 * 255 


Nehmen wir vorläufig nur die letzte Umformung 
Däi = Milan 2. %;) und geben dem Rade 0 — 40, 
dem Rade M= 35, dem Getriebe N = 30 und 
dem Getriebe L 25 Zähne, jo wird ſich eine 
Schraube mit der verlangten Steigung herſtellen 


laſſen. Die Fabrikanten von Leitſpindeldrehbänken 


liefern faſt immer Tabellen, in denen die zu be⸗ 
nützenden Wechſelräder für die gebräuchlichſten 
Schrauben beſtimmt ſind. Für die Drehbank, 
welche gleichſam ein Zwiſchenglied zur Hand⸗ und 
Leitſpindeldrehbank bildet, dient beiſpielsweiſe die 
folgende Tabelle: 


Wechſelräder Dans 
Goran: Anzahl ber vorteur für 
benſtärke in Gänge auf am aan der linkes Ger 
engl. Zoll 1 Zollengl. Wechſel⸗ Support⸗ winde 
| bolzen ſpindel | 
Selbſtgang zum 
rehen 15 99 — 
di 20 30 100 42 
91 18 30 90 42 | 
37, 16 30 80; „is 
2710 14 30 70 42 
dé 12 40 80 42 
9575 11 42 77 40 
SN 10 42 70 40 
Week) 9 40 60 42 
1 8 45 60 40 
1½ 7 60 70 40 
1½ 7 60 70 40 
1% | 6ͤ ö60ͤ 60 30 4 
| 1, 6 60 60 30 
| 15% 5 60 | 50 40 
I. 1%, 5 60 I, 50 “0 


Schwieriger iſt die Herftelluug einer Schraube, 
wenn man keine Drehbank mit Leitſpindel benützen 
kann, da das Schneidewerkzeug ſich in dieſem 
Falle nicht ganz ſicher verſchieben läßt. Das 
Schneidewerkzeug, der Schraubſtahl F (Fig. 203) 
iſt ebenfalls ein Ausſchnitt aus einer Mutter und 
hat 4 bis 5 gleiche Schneiden, die zuſammen das 


genaue Profil von ebenſo viel Schraubengängen 
vorſtellen. Bei Anwendung dieſes Werkzeuges, 


Schrauben. 


638 


welches ebenſo wie 6 Strähler genannt wird, 
muß der erſte Schraubengang erſt vorgezeichnet 
und mit der erſten Schneide des Strählers ein⸗ 
geſchnitten werden. Führt man nun den Schraub⸗ 
ſtahl weiter, ſo bildet der erſte Schraubengang 
eine Führung für den richtigen Vorſchub des 
Werkzeuges. 

Noch größere Sicherheit in der Führung des 
Stahles entiteht, wenn man denſelben, welcher 
in dieſem Falle nur eine Schneide zu beſitzen 
braucht, feſtlegt und das Arbeitsſtück die Drehung 
und den Vorſchub ausführen läßt. 

Die Drehbankſpindel muß in dieſem Falle nach 
ihrer Längsrichtung verſchiebbar ſein. Sie iſt an 
ihrem hinteren Ende mit einem kurzen, hohlen 
Schraubenſtück, das 8—16 Gewindegänge hat, 
verſehen. Man nennt dieſe über das Spindelende 
geſchobene Hohlſchraube Patrone. Dieſelbe dreht 
ſich an der unteren Seite in einem an der Ober: 
kante eines feſtliegenden Metallſtückes (des Re⸗ 
giſters) eingeſchnittenen Schraubengewinde. Wird 
nun die Spindel in Drehung verſetzt, ſo erfolgt 
zugleich in Folge des Eingriffes der Patrone in 
das feſtliegende Regiſter ein gleichmäßiger Vor⸗ 
ſchub der Spindel und der feſtliegende Stahl 
ſchneidet einen Schraubengang ein, deſſen Stei⸗ 
gung mit der der Patrone übereinſtimmt. 


Bei der Anfertigung der Schraubenmuttern muß 


durch entſprechende Werkzeuge auf der Innenfläche 
des Hohlcylinders ein vertieftes Gewinde einge⸗ 
ſchnitten werden. Als Werkzeug dient der Schrauben⸗ 
oder Gewindebohrer. 

Derſelbe ſtellt eine aus gehärtetem Stahle be⸗ 
ſtehende Schraube vor, die durch entſprechend ge⸗ 
formte Einkerbungen, welche der Achſenrichtung 
parallel laufen, mit ſchneidenden Kanten verſehen 
iſt. Gewöhnlich werden die Schraubenbohrer gegen 
das untere Ende zu koniſch abgedreht. Einige 
Querſchnitte der Bohrer ſind bei JK L. vorgeſtellt. 

Die letzte Querſchnittsform iſt die beſte, da bei 
derſelben nur die Schneidekante die Lochwand bes 
rührt. Bei der Anfertigung der Muttern müſſen 
erſt die der Schraubenſpindel entſprechenden Löcher 
vorgebohrt werden. 

Die Schraubenbohrer werden dann entweder 
von Hand oder durch eine Maſchine unter ſanftem 
Druck eingedreht. Sie fallen von ſelbſt unten 
aus der Mutter heraus, wenn die Schraube fertig 
gebohrt iſt. Zuweilen bedient man ſich auch zum 
Einſchneiden der Muttergewinde eines Mutter⸗ 
ſtahles G. Derſelbe iſt eine Art Strähler und 
wird beim Schneiden eines Muttergewindes leicht 
gegen die Bohrung angedrückt und dabei mit ent⸗ 
ſprechender Geſchwindigkeit in die Bohrung hinein⸗ 
geſchoben. 


Schraubengebläſe, j. Gebläſe. 


Schraubenmuttern, eingeroſtete, zu löſen. 
Wenn man den Verſuch macht, eingeroſtete 
Schraubenmuttern mittelſt des Schraubenſchlüſſels 


Schraubengebläſe 


Schraubengebläſe 


— Schreibfedern. 


abzuſchrauben, ſo wird meiſtens durch die große 
Kraftauſwendung, welche nothwendig iſt, um zum 
Ziele zu gelangen, die Schraube verdorben. In 
den meiſten Fällen läßt ſich aber die Mutter 
leicht löſen, wenn man trachtet, zwiſchen Schraube 
und Mutter etwas Paraffinöl zu bringen. Man 
ſtreicht zu dieſem Behufe die Schraubenmutter 
mittelſt eines Pinſels tüchtig mit Paraffinöl an 
und verſucht nach einigen Stunden durch allmählich 
geſteigerten Druck mittelſt des Schraubenſchlüſſels 
die Schraubenmutter etwas zu drehen. Sobald 
dies gelingt, beſtreicht man die freigelegten Stellen 
wieder mit Paraffinöl, und kann dann gewöhnlich 
die Schraubenmutter ohne Schwierigkeit ab⸗ 
nehmen. Um das Eindringen des Paraffinöls in 
die Schraubengänge zu befördern, ſchlägt man 
einigemale mit dem Hammer rechts und links 
an die Schraubenmutter. 


Schraublehren, j. Blechmeſſen, Inſtrumente 
zum. 


Schreibfedern. Die zum Schreiben dienenden 
Geräthe werden jetzt allgemein aus Stahl an⸗ 
gefertigt und iſt die Herſtellung derſelben Gegen⸗ 
ſtand eines ausſchließlich auf Maſchinenbetrieb 
beruhenden Gewerbes. Als Grundſtoff zur Her⸗ 
ſtellung der Schreibfedern (Stahlfedern) dient 
dünnes Stahlblech feiner Sorte. Die Fabrikation 
erfolgt in der Weiſe, daß das Stahlblech zuerſt 
durch Ablaſſen weich gemacht wird, worauf dann 
durch eine Reihe von Maſchinen das Ausſtanzen, 
Spalten und Biegen der Federn erfolgt. Die ſo 
fertig geformte Feder wird in einer nächſten 
Operation dem Härten unterzogen, welches als 
eine der wichtigſten Arbeiten dieſes Fabrikations⸗ 
zweiges zu betrachten iſt, indem von dem Härten 
die Beſchaffenheit der künftigen Feder (mehr oder 
weniger elaſtiſch oder nach dem Sprachgebrauche 
weich oder hart zu ſein) abhängig iſt. 

Das Härten der Stahlfedern beſteht in einem 
zweckmäßig durchgeführten Anlaſſen des Stahles, 
und wird am häufigſten in Apparaten vorgenommen, 
welche in ihrer Einrichtung Aehnlichkeit mit den 
Trommeln haben, deren man ſich zum Röſten des 
Kaffee's bedient. Man erhitzt die in ſolche 
Trommeln eingeſchloſſenen Federn unter beſtän⸗ 
diger Drehung der Trommeln über Holzkohlen⸗ 
feuer ſo lange, bis ſich eine gewiſſe Anlauffarbe — 
kirſchbraun oder blau — zeigt und löſcht dann die 
Federn durch Einwerfen in Waſſer ab. 

Da es nach dieſem Verfahren nicht möglich iſt, 
alle Federn, welche in der Trommel enthalten 
find, auf abſolut dieſelbe Temperatur zu erhitzen, 
ſo fällt auch der Elaſticitätsgrad aller Federn 
nicht gleichmäßig aus; manche erſcheinen zu hart, 
andere zu weich. Weit zweckmäßiger iſt es, die 
Federn durch eine gewiſſe Zeit der Einwirkung 
eines heißen Luftſtromes von einer Temperatur 
auszuſetzen, welche genau einem beſtimmten 
Härtungsgrad entſpricht, und dann die Federn 


— Schreibfedern. 


Schreibfedern — Schriftgießerei. 


abzulöſchen. Es iſt mit keinen Schwierigkeiten 
verbunden, den Luftſtrom durch Leiten durch glü⸗ 
hende Röhren auf die erforderliche Härtungs⸗ 
temperatur zu erhitzen, da dieſelbe 320% C. nicht 
überſteigt. Stahl nimmt nämlich die verſchieden⸗ 
ſten Anlauffarben bei folgenden Temperaturen an: 


Grade Celſius Anlauffarben 
EE blaßgelb 
E ſtrohgelb 
Bitte E braun 
le KEE purpurfleckig 
EE E purpurn 
SE EE E E hellblau 
E e dunkelblau 
EE ſchwarzblau. 


Nachdem die Federn gehärtet ſind, erfolgt durch das 
Sortiren (Ausleſen des Ausſchuſſes) und Schleifen 
der Spitzen die Vollendung der Federn. Obwohl 


eine aus feinem Stahl gefertigte und gut gehärtete 


Schreibfeder durch verhältnißmäßig lange Zeit 
gebraucht werden kann, entſprechen doch ſelbſt die 
beſten Schreibfedern nicht vollſtändig den Aufor⸗ 
derungen, welche man an ein ſolches Geräth ſtellen 
kann. Durch zweckmäßige Abänderung in der 
Compoſition der Schreibtinten, namentlich durch 
die Herſtellung nicht ſauerer Tinten, hat man es 
dahin gebracht, daß die Federn nicht in ganz 
kurzer Zeit zerfreſſen werden; es iſt aber bis jetzt 
noch nicht gelungen, Federn herzuſtellen, deren 
Spitzen nicht ſchon nach kurzem Gebrauche merk⸗ 
lich abgeſchliffen werden, ein Umſtand, welcher 
offenbar von großem Einfluß auf das Ausſehen 
der Schriftzüge iſt. Um die raſche Abnützung der 
Spitzen der Federn hintanzuhalten, iſt es offenbar 
nothwendig, letztere aus einem härteren und 
widerſtandsfähigeren Stoffe herzuſtellen, als der 
gewöhnliche Stahl iſt. Als Materialien, welche 
in dieſer Richtung zu verwenden wären, ſind zu 
nennen der Chrom-, Nickel⸗ oder Wolframſtahl 
und Gemiſche aus dieſen Stahlſorten. 


Schreibfedern, unangreifbare, gegen ſauere 
Tinten. Nach Mallot. Die hierfür verwendete Les 
girung beſteht aus: 


Dei CE, 4 Gewichtstheile 
rr 1 Gewichtstheil 
Siber 3 Gewichtstheile 


Das Schmelzen der Legirung erfolgt mit Knall⸗ 
gas im Kalktiegel, wobei zuerſt das Platin ge⸗ 
ſchmolzen, dann das Silber und zum Schluß das 
Kupfer zugefügt wird. 


Schreibfedern, unzerſtörbare. Bekanntlich wer⸗ 
den Schreibfedern, auch wenn ſie aus dem beiten 
Stahl angefertigt, allmählich ſtumpf, indem ſie einer⸗ 
ſeits auf dem Papiere durch Abſchleifen die Spitzen 
verlieren, andererſeits aber durch die faſt immer 
ſauere Beſchaffenheit der Tinten der Stahl ange⸗ 
griffen wird. Dieſen Uebelſtänden kann man in ſehr 


Schreibfedern — 
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wirkſamer Weiſe dadurch begegnen, daß man 
die Federn aus dem ſogenannten Cooper'ſchen 
Federnſtahl (ſ. d.) anfertigt, welches genügende 
Elaſticität beſitzt und dabei gegen die Ein⸗ 
wirkung der in der Tinte enthaltenen Körper 
ganz indifferent iſt. Wenn man die Spitzen der 
Federn aus der ungemein harten Osmium ⸗Iri⸗ 
diumlegirung herſtellt, ſo erhält man hierdurch 
ein Schreibgeräth, welches durch lange Jahre in 
Bezug auf Elaſticität und Schärfe der Schrift⸗ 
züge unverändert bleiben muß, leider aber auch 
ſo koſtſpielig iſt, daß eine größere Verbreitung 
dieſer Art von Schreibfedern kaum zu erwarten 
ſteht. 


Schreibſtifte aus Metall. Legirung zur An⸗ 
fertigung ſolcher Stifte: 


| a E 70 
anne Re 90 
CHEM lege. ee 8 


Man ſchmilzt zuerft das Blei, fügt das Wismuth 
hinzu und rührt ſchließlich das Queckſilber ein. 
Die Legirung wird in Formen zu cylindrifchen 
Stäbchen ausgegoſſen, dieſe zu Draht von der 
Dicke einer dünnen Stricknadel ausgezogen und 
in mechaniſche Hülſen, welche ein Vor⸗ und 
Rückwärtsſchieben des Stiftes zulaſſen, gefaßt. 
Dieſe Schreibſtifte, welche nie zugeſpitzt zu werden 
brauchen, geben deutliche Schriftzüge von blei⸗ 
grauer Farbe. 


Schrifterz, ſ. Gold, Vorkommen. 


Schriftgießerei. Die Darſtellung der Buch⸗ 
druckerleitern und ſonſtigen Metalltheile, welche 
zur Herſtellung des Buchdrucker⸗Satzes erforderlich 
ſind, bildet den Gegenſtand eines hochentwickelten 
Gewerbes. Urſprünglich wurden die Lettern einzeln 
gegoſſen und beſtand die Form für die eigentliche 
Type aus einem Stück weichen Kupfers, in welches 
die aus Stahl geſchnittene Letter durch Prägen 
abgeformt wurde; der prismatiſche Stab der 
Letter wurde durch vier Meſſingſtücke gebildet. 
Das geſchmolzene Letternmetall wurde in dieſe 
Formen gegoſſen und die erſtarrlen Lettern durch 
Oeffnen der Form ausgeworfen. Durch Abkneipen. 
des Ausgußſtückes und Wegnehmen von Guß⸗ 
nähten wurden die Lettern gebildet. 

Nach dieſem einfachen Verfahren kann ein Ars 
beiter im Laufe eines Tages beiläufig 4000 Lettern 
gießen. Erſt durch die Einführung der Gieß⸗ 
maſchinen iſt es möglich geworden, die Zahl der 
im Laufe eines Tages durch eine einzige Maſchine 
auf das Vielfache der Leiſtung der geſchickteſten 
Arbeiter zu bringen. Das Princip, nach welchem 
die Gießmaſchinen gebaut ſind, iſt ein ſehr ein⸗ 
fahes: In einem eiſernen Keſſel, welcher fort⸗ 
während mit geſchmolzenem Buchdrucker⸗Metall 
gefüllt erhalten wird, ſteht eine kleine Druckpumpe, 
deren Kolben durch eine Kurbel in Bewegung 
geſetzt wird. Drückt man den Kolben nieder, jo. 


Schriftgießerei. 
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wird durch ein enges Rohr geſchmolzenes Metall 
in die Letternform gedrückt. Da letztere von außen 
fortwährend abgekühlt wird, erfolgt das Erſtarren 
des eingeſpritzten Metalles ſehr raſch, und kann 
durch Weiterdrehen der Kurbel die erſtarrte 
Leiter aus der ſich ſelbſtthätig öffnenden und 
dann wieder ſchließenden Form geworfen werden; 


letztere iſt dann wieder zur Herſtellung einer neuen 
Keſſel, lutirt den Deckel 


Letter bereit. 
Gegenwärtig baut man Schriftgießerei⸗Ma⸗ 
ſchinen, welche außer dem Gießen der Lettern 


Schrifttellur — Schrot. 


So ſchmilzt man z B. das Blei in einem be⸗ 
deckten gußeiſernen Keſſel, ſtreut auf die Flüſſig⸗ 
keit am Rande des Gefäßes Holzkohlenpulver oder 
Aſche (manchmal unterbleibt dies ganz) und wirft 
dann in die Mitte die arſenhaltige Subſtanz 
(arſenige Säure in Papier gewickelt, Fliegenſtein, 
arſenhaltiger Flugſtaub, Realgar), rührt das Ganze 
mit dem eiſernen Spatel tüchtig um, bedeckt den 
mit Thon, hält das 
Ganze durch 2—3 Stunden in ziemlich ſtarker 
Hitze flüſſig und gießt in Sand zu Platten aus, 


auch das Fertigſtellen derſelben vollkommen auto- die man mit reinem Blei zu der gewünſchten Le⸗ 


matiſch beſorgen; durch die Thätigkeit der Maſchine 


girung zuſammenſchmilzt, wenn man nicht vor⸗ 


werden der Anguß und die Gußnähte abgenommen zieht, gleich die Zuſammenſchmelzung für den 


und die Lettern auf ganz gleiche Länge gebracht. 

Ein weiterer der neueſten Zeit angehöriger 
Fortſchritt der Schriftgießerei liegt in der Ver⸗ 
bindung der Schriftſetzmaſchinen mit den Lettern⸗ 
gießmaſchinen. Bei der Handhabung dieſer Ma⸗ 
ſchinen wird die zu ſetzende Type an einer 
Claviatur ſo angeſchlagen, wie dies bei den 
Schreibmaſchinen geſchieht, und wenn eine Zeile 
abgeſetzt iſt, die ganze Zeile auf einmal durch die 
Gießmaſchine abgegoſſen. Es iſt ſonach mit 
Hilfe dieſer Maſchinen möglich, in dem Augen⸗ 
blicke, in welchem ein Manuſcript abgeſetzt iſt, den 


Sc desſelben in ſolcher Form vor ſich zu haben, 
daß er ſofort unter die Preſſe gebracht werden durch 
kann. Die hier erwähnten complicirten Maſchinen ae } 


ſollen ſich beſonders gut für den Sag von Tages⸗ 
blättern eignen, erfordern aber jedenfalls Arbeiter, 
welche in der Handhabung des Apparates ſehr 
geübt ſind, indem ſolche Zeilen, in welchen in 
Folge des Anſchlagens eines unrichtigen Hebels 
Setz⸗ beziehungsweiſe Gußfehler entſtanden ſind, 
verworfen und neu geſetzt werden müſſen. 


Schrifttellur, ſ. Gold, Vorkommen. 


Schrot oder Hagel (franz. grenail oder 
grénaille, engl. shot), kleine Körner aus gehärteten 
Blei, welche als Geſchoſſe verwendet werden. 


Schrot, Fabrikation des. Der zum Schießen 
beſtimmte Schrot, je nach der Größe der Körner 


nach Nummern bezeichnet oder mit beſtimmten 


Hagelguß zu machen. 

Nach einem anderen Verfahren wird das in 
Papier gewickelte Arſen in einem Drahtkorb in 
das flüſſige Blei getaucht. 

Das gewünſchte Legirungsverhältniß erhält man 
etwa auf folgende Art: Man nimmt auf 500 kg 


Blei 10 kg Realgar und ſchmilzt 250 kg des jo 


erhaltenen Productes mit der gleichen Menge 
reinen Bleies zuſammen (oder auf 1000 Blei 
1 Realgar, auf 300 —350 kg Blei 1˙2—1˙5 kg 
arſenige Säure). Die erzielte Miſchung wird, bevor 
ſie in Gebrauch genommen wird. auf ihre Taug⸗ 
lichkeit geprüft, indem man eine geringe Menge 
ein Metallſieb in Waſſer gießt. Iſt 
die Legirung richtig gewählt worden, ſo erhält 


man bis Si. mm ſtarke, kugelförmige Körner, 
wurde zu viel Arſen angewendet, ſo ſind ſie linſen⸗ 


förmig, im umgekehrten Falle länglich rund, an 


den Seiten abgeplattet oder inwendig hohl. 


Zur Herſtellung des Schrotes dient nun die 
Schrotform, ein länglich rundes (Länge 0-15 bis 
035m, Breite 0˙10 025 m, Höhe 0'062 bis 
0˙075 m) oder halbkugelförmiges (0 25 0:35 m 
Durchmeſſer) Gefäß aus Eiſenblech, deſſen Boden 
ſehr regelmäßige runde glattwandige Löcher, die 
wenigſtens um das Dreifache ihres Durchmeſſers 
von einander entfernt ſind, enthält und deren man 
für jede Schrotgröße eine eigene mit entſprechend 
großen Löchern haben muß. 


ill man nun Hagel herſtellen, ſo wird die 


Namen, wie Vogeldunſt (feinſte Körner), Poſten betreffende Schrotform gut mit Lehmwaſſer be⸗ 
(größte Körner), belegt, wird immer aus Blei- ſtrichen, ausgetrocknet und dann an den Boden 


Arſenlegirungen dargeſtellt. Ein Zuſatz von Arſen 
macht das Blei leichtflüſſiger, härter und ſpröder 
und verleiht ihm die Fähigkeit, Tropfen zu bilden, 
die nach dem Erſtarren Kugelform zeigen; es 


werden daher die Legirungen von Blei mit Arſen 
zur Herſtellung des Flintenſchrotes, Schrotes oder 


Hagels verwendet. 


Der Schrot wird um jo gröber, je mehr Arjen | 


die von dem Metallbade abgezogene Bleiaſche ot: 
gedrückt, ſo daß das Metall nicht durchſtrömen, 
ſondern nur durchſickern kann; nur bei der Form 
für den kleinſten Schrot (Vogeldunſt), wird die 
Bleiaſche weggelaſſen, um einem Verſtopfen der 
ohnedies kleinen Löcher vorzubeugen. 

Der Schrot wird nach der Körnergröße z. B 
in Deutſchland mit Nummern bezeichnet, und zwar 


zu der Legirung genommen wird, und verwendet der kleinſte Vogeldunſt von 1—0˙6 mm Durchmeſſer 
man zu feinſtem Schrote 0˙2, zu mittelfeinem 0:3 (von dem 205.200 820.000 Stückauf Ikg geben), 
und zu grobem 0˙3 bis höchſtens 0˙5% Arſen. mit Nummer 16 und dann jo fort mit 15, 14 ꝛc. 

Die Erzeugung dieſer Legirung erfolgt auf bis zu den größten Sorten, die mit 00, P und 
mehrerlei Art: Pp bezeichnet werden. Während man in England 


Schrifttellur — Schrot. 


Schrot. 


12 Größen unterſcheidet mit den Unterabtheilungen 
A, AA, AAA, Bü ac. 


Würden die Schrote zu ſchnell ins Waſſer 


kommen, ſo würden ſie in Folge der plötzlichen 
Abkühlung anſtatt kugelig, birnförmig werden; 
man läßt daher die Tröpfchen durch einen Thurm 
(Schrotthurm) oder einen Schacht 30, 45, ja ſelbſt 
100 m tief fallen, wodurch ſie ſich allmählich ab⸗ 
kühlen und eine nahezu kugelige Form erhalten; 
das Waſſer, das mindeſtens 2m tief ſein ſoll, 
muß öfters erneuert werden. Viel ſoll es zur Er⸗ 
zielung ſchön kugeliger Bleikörner beitragen, wenn 
auf dem Waſſer eine 0•15 m ſtarke Schichte Oeles 
oder eine (äm porte Schicht flüſſigen Talges 
ſchwimmt. Außerdem iſt es gut, dem Waſſer etwa 
0:025%, Schwefelnatrium beizuſetzen, wodurch eine 
Schicht Schwefelblei ſich bildet, die die Oxydation 
der Körner verhindert; der bei der Aufarbeitung 
des Schrotes ſich bildende Staub iſt bei Anwen⸗ 
dung dieſer Vorſichtsmaßregel weniger 
geſundheitsgefährlich als der oxydiſche. 

Eine andere Art der Erzeugung von 
Bleiſchrot iſt die mittelſt Centrifugal⸗ 
kraft mit der Roſtaing'ſchen Scheibe. 

Die Roſtaing'ſche Scheibe iſt eine 
horizontale gußeiſerne Platte mit auf⸗ 
ſtehendem Rande, die durch einen Be⸗ 
wegungsapparat in ſehr ſchnelle Um⸗ 
drehung (300 Umdrehungen pro Mi⸗ 
nute) verſetzt wird. Auf dieſe Scheibe 
wird die flüſſige Schrotmaſſe geſchüttet 
und ſodann durch die raſche Drehung 
mit voller Kraft durch die Löcher einer 
ſiebartig durchlöcherten Scheidewand 
aus Meſſingblech, welche dieſe Platte 
umgiebt, getrieben; die hinausdringen⸗ 
den Bleitheilchen erſtarren durch den 


heftigen Luftzug und fliegen gegen einen Lein⸗ 


wandſchirm, der den Apparat kreisförmig um⸗ 
giebt, worauf ſie in Form glänzender, gleich 
großer Körner zu Boden fallen. 

An Stelle der Roſtaing'ſchen Scheibe läßt ſich 


auch der in Fig. 204 abgebildete Apparat zur 


Herſtellung von Schrot verwenden. Die Scheibe 
S wird durch das Getriebe R in raſche Umdrehung 
verſetzt und wird hierdurch das geſchmolzene Schrot⸗ 
metall, welches aus einer engen Oeffnung am 
Boden des Tiegels T auf die Scheibe 8 fällt, in 
umſo kleinere Tropfen zertheilt, je raſcher die 


Scheibe S rotirt. Dieſe Tropfen werden durch die 


Fliehtraft von S abgeſchleudert, durch das in dem 
Gefäße A enthaltene Waſſer abgekühlt und ſammeln 
ſich am Boden von A an. 

Von großer Bedeutung für die Größe der Körner 
iſt die Temperatur der flüſſigen Maſſe; je gröber 
das Korn, deſto geringer muß dieſelbe ſein, da ja 
dasſelbe ohnedies langſamer erſtarrt; und erkennt 
man die richtige Temperatur für letzteres daran, 
daß ein Strohhalm in die Flüſſigkeit getaucht, nicht 


verkohlt aber deutlich braune Färbung annimmt. 
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Sind die Schrotlörner nun nach der einen oder 


andern Art hergeſtellt, ſo werden ſie an der Luft, 


auf eiſernen Platten oder in eiſernen Pfannen 
getrocknet, woran ſich das Sortiren ſchließt. 
Dieſes erfolgt in kleineren Betrieben durch inein⸗ 
ander geſtellte, zu ſchüttelnde cylindriſche Siebe, 
wobei die mit den größten Oeffnungen ſich zu 
oberſt befinden; auf demſelben Princip ` (bereit 


anderliegende Siebe mit Löchern von verſchiedener 


Weite, die weiteſten zu oberſt) beruhen die ver⸗ 
ſchiedenen maſchinellen Sortirvorrichtungen, bei 
denen die Siebe entweder die Form länglicher 
Käſten von 0˙6 m Länge, 0˙3 m Breite und 0:22 
bis 03m Tiefe haben oder kupferne rotirende 
Cylinderſiebe angebracht ſind ꝛc. 

An das Sortiren ſchließt ſich das Separiren 
der runden von den eckigen Körnern, welches in 
der Art erfolgt, daß man den Schrot langſam 
über den Schrottiſch oder das Ablaufbrett, ein 


Fig. 204. 


ſchräg geſtelltes, ſeitlich mit Leiſten verſehenes 
Brett von circa 0:75 m Länge und 0-30 m Breite, 
laufen läßt, wobei die runden Körner geradeaus, 
die unvollkommenen ſeitwärts vom Brett ab⸗ 
laufen oder liegen bleiben; auch ſtellt man vor 
dem Schrottiſch hintereinander zwei Behälter auf, 
in deren erſten die nicht runden Körner fallen, 
während die runden den Zwiſchenraum überſpringen 
und in den weiter entfernten Kaſten kommen. Die 
ausgeſchiedenen nicht runden Körner werden einer 
Umſchmelzung unterzogen. 

Hie und da werden Separir- und Sortirvor⸗ 
richtung in der Weiſe verbunden, indem man den 
Sortirtiſch drei oder viermal mit 0˙08 m weiten 
Unterbrechungen verſieht. Die fehlerhaften Körner 
laufen dabei ſeitwärts ab, die runden rollen gerade⸗ 
aus, und zwar umſo rapider, je gröber ſie ſind, 
ſo daß die gröbſten, alle Unterbrechungen über⸗ 
ſpringend, bis ans Ende des Tiſches gelangen, 
während die feinſten ſchon bei der erſten Unter⸗ 
brechung zu Boden fallen. 

Die letzte Arbeit iſt das Poliren und Glätten, 
welches in der Art geſchieht, daß man das Schrot 
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in einer hölzernen oder gußeiſernen Tonne mit 
etwa 4—8 Hunderttauſendſtel feingemahlenem 
Graphit rotiren läßt, wonach das Product aus 
kugelrunden, glatten, ſchwärzlich glänzenden Kör⸗ 
nern von beinahe gleicher Größe beſteht; außer 
der Verſchönerung des Anſehens hat der Graphit⸗ 
überzug die Eigenſchaft, einer Oxydation des Bleies 
vorzubeugen. In England giebt man dem Schrot 
durch ähnliche Behandlung mit Queckſilber oder 
Zinnamalgam einen weißen Ueberzug, der jedoch 
theuerer zu ſtehen kommt. 

Eine Erzeugung von Schrot auf kaltem 
Wege erfolgt durch Zerſchneiden von Bleiblöcken 
in Streifen, die man auswalzt und zu Drähten 
auszieht, worauf die letzteren durch auf⸗ und 
niedergehende Meſſer in Stückchen zerſchnitten und 
dieſe in hin⸗ und herbewegten eiſernen Käſten 
rundgeſchliffen werden. 


Schrot. Engliſches Patentſchrot. Der mit 
dieſem Namen bezeichnete Schrot unterſcheidet ſich 
von anderem durch nichts, als durch die voll⸗ 
ſtändig gleiche Größe und Kugelgeſtalt der Körner. 
Beide werden durch ſorgfältiges Sortiren des 
Schrotes in verſchiedenen Sieben und nachfolgende 
Bearbeitung der Körner in Rollfäſſern dargeſtellt. 
Die Numerirung der Schrotſorten erfolgt in der 
Weiſe, daß für eine gewiſſe Nummer eine be⸗ 
ſtimmte Zahl von Schrotkörnern auf das Ein⸗ 
heitsgewicht gerechnet wird. Es herrſcht jedoch in 
dieſer Beziehung in verſchiedenen Ländern keine 
gleichartige Numerirung. Für. Patentſchrot hat 
hat man die nachſtehende Art der Numerirung 
eingeführt: 


Auf eine engl. 


Bezeichnung Unze gehen 


der Sorte durchſchnittlich 
Schrotkörner 
eee, EN I 60 
ee veubtuEk 67 
OR ne de Achs 86 
E was 109 
P 160 
Ba e 200 
De Ser SEA 256 
NE ET RER 444 
CN ee eier CECR 530 
ER 2 TEE 600 
Für gewöhnliche Schrote iſt folgende Nume⸗ 


rirung im Gebrauch: 


Auf eine engl. 
Unze gehen 
durchſchnittlich 
Schrottörner 
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Bezeichnung 
der Sorte 
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Schrot — Schwarze Farbe. 


Schrot. Pariſer Schrot, Plomb italien, 
Plomb blanc, iſt franzöſiſches Schrot von weißer, 
ſilberartiger Farbe aus ziemlich arſenreichem Blei 
dargeſtellt, nicht abfärbend. In neuerer Zeit hat 
man inſoferne einige Ordnung in die Nume⸗ 
rirung des Schrotes gebracht, als ſich die Fabri⸗ 
kanten dahin geeinigt haben, als feinſtes Schrot, 
ſogenannten Vogeldunſt, eine Korngröße anzuneh⸗ 
men, deren Durchmeſſer 1˙25 mm beträgt, und jede 
folgende Nummer aus Körnern herzuſtellen, deren 
Durchmeſſer um 025 mm zunimmt. 

Schrotmetall. Je nach dem Arſengehalt der 
zur Fabrikation von Schrot verwendeten Legicung 
unterſcheidet man Hart⸗ und Weichſchrot. Das 
für Hartſchrot verwendete Materiale enthält 
größere Arſenmengen. Legirungen hierfür ſind: 

Für Hartſchrot: 500 Blei geſchmolzen mit 
10 Realgar, zugefügt 500 Blei. 

Für Weichſchrot: a) 100 Blei geſchmolzen mit 
3—8 arſeniger Säure; b) 1100 Blei geſchmolzen 
mit 10 arſeniger Säure. 

Schublehren, j. Blechmeſſen, Inſtrumente zum. 

Schützit, ſ. Strontian, ſchwefelſaures. 

Schwalbenſchwanzdraht, ſ. Meſſingdraht. 

Schwalcharbeit, ſ. Eiſen, Schmiedeeiſen. 

Schwammgold, j. Gold, Darſtellung von 
reinem Gold. 

Schwartze 's Ritte, ſ. Sitte. 


Schwarz. Ständige mattſchwarze Farbe auf 
Metallen. Der betreffende Gegenſtand wird voll⸗ 


kommen rein und fettfrei gemacht, hierauf 1 Wis⸗ 


muthchlorid, 2 Queckſilberbichlorid, 1 Kupferchlorid, 
6 Salzſäure, 5 Alkohol, 50 Waſſer gut gemiſcht 
und mit einer Bürſte auf den Gegenſtand auf⸗ 
getragen, oder dieſer in die Flüſſigkeit eingetaucht; 
nachdem der Gegenſtand ſodann ½ Stunde in 
kochendem Waſſer belaſſen worden, muß er die 
gewünſchte Farbe zeigen; iſt die Farbe zu licht, 
ſo wird der Vorgang wiederholt. 

Schwarzblech, ſ. Blech. 

Schwarzblech, j. Eiſenblech. 

Schwarzbleierz, ſ. Weißbleierz. 

Schwarze Farbe auf phyſikaliſchen und opti⸗ 
ſchen Inſtrumenten: Dieſe Farbe wird auf feinen 
Meſſinggegenſtänden dadurch erhalten, daß man 
mit einem verdünnten Gemiſch von 1 Th. neu⸗ 
tralem ſalpeterſauren Zinnoxyd und 2 Th. Gold: 
chlorid die polirten Metalle überzieht und nach 
etwa zehn Minuten den Ueberzug abwäſcht. Das 
neutrale ſalpeterſaure Zinnoxyd wird erhalten 
durch Fällung des Metalls aus einer Zinnchlorid⸗ 
löſung mittelſt Ammoniaks und Auflöſen des mit 
deſtillirtem Waſſer gereinigten Oxydes in kalter 
Salpeterſäure. Goldchlorid erhält man durch Auf⸗ 
löſen von Gold in Königswaſſer — 2 Th. Salz⸗ 
ſäure und 1 Th. Salpeterſäure — und Abdampfen 
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der Säure, bis die Farbe der Flüffigkeit in Braun 
übergeht. 


Schwarzerz, |. Fahlerz. 
Schwarzkupfererz, j. Tenorit. 
Schwarzſtreif, ſ. Spatheiſenſtein. 
Schwatzit, ſ. Queckſilber, Vorkommen. 


Schwefel (lat. sulphur oder sulfur, franz. soufre, 
ital. zolfo, engl. brimstone oder sulphur). Element, 
nicht metalliſch, kommt in der Natur gediegen 
und in Verbindung mit Metallen in ſehr vielen 
Mineralien (Kieſe, Glanze, Blenden), ferner in 
Form von Sulfaten (ſchwefelſauren Salzen) im 
Gyps, Schwerſpath, Bitterſalz u. ſ. w. vor. 
Reiner Schwefel iſt ein eigenthümlich gelb ge⸗ 
färbter, geruch⸗ und geſchmackloſer, kryſtalliniſcher 
Körper, welcher bei 113—113˙5% C. ſchmilzt und 
eine dünne, hellgelbe Flüſſigkeit bildet, die bei 
ſtärkerem Erhitzen immer zäher und dunkelfarbiger 
wird; bei 170-200 C. iſt der Schwefel faſt 
ſchwarz und ſo zähe, daß er kaum fließt. Bei 
höherer Temperatur wird der Schwefel wieder 
dünnflüſſig und ſiedet bei 420° unter Bildung 
rothbrauner Dämpfe. Gießt man Schwefel, welcher 
nahezu zum Kochen erhitzt iſt, in kaltes Waſſer, 
ſo erſtarrt er zu einer amorphen, plaſtiſchen Maſſe 
(Modification amorpher Schwefel), welche zum 
Abformen von Münzen u. ſ. w. verwendet werden 
lann und nach einiger Zeit wieder in kryſtal⸗ 
liniſchen Schwefel übergeht. Wenn man Schwefel⸗ 
dämpfe ſehr raſch abkühlt, ſo verdichten ſie ſich 
zu einem ſehr zarten, feinen Pulver, den ſoge⸗ 
nannten Schwefelblumen oder Schwefelblüthen 
(lat. flores sulphuris). Durch Zuſatz von 0˙05 
ſeines Gewichtes an Fett nimmt der Schwefel 
beim Schmelzen bleibend eine ſchwarze Färbung 
an. An der Luft erhitzt brennt Schwefel mit 
blaßblauer Flamme zu Schwefel dioxyd oder ſchwefe⸗ 
liger Säure. Der Schwefel iſt in flüchtigen und 
feſten Oelen, Schwefelkohlenſtoff u. ſ. w. löslich. 
Die nachſtehende Tabelle zeigt die Löslichkeit des 
Schwefels (nach Cona). 100 Theile von — löſen 
— Theile Schwefel. 


Schwefelkohlenſtoff bei — 11° C. 16:54 Th. 

> »— 6 1875 » 

» > 0 23:99 „ 

* » + 15 3715 > 

» > 2185 4165 - 

» „ + 22 4605 >» 

» „ ＋ 38 3457 > 

3 „ ＋ 48-5 1014621 > 

» > —— 55 18134 > 
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Chloroform » ＋ 22 1205 >» 
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Der in der Natur vorkommende Schwefel findet 
ſich hauptſächlich an Orten, an welchen vulcaniſche 
Thätigkeit herrſcht oder einſtens herrſchte, aber 
auch an manchen Orten in eigenthümlicher La⸗ 
gerung mit Thon vermengt, z. B. in Swoſowice 
in Galizien. In Europa wird die größte Menge 
von Schwefel in den Schwefelgruben von Girgenti 
in Sicilien gewonnen. Die Reinigung des in der 
Natur vorkommenden Schwefels findet durch 
Deſtillation und Verdichten der Dämpfe ſtatt. 
Man gießt den Schwefel entweder in Fäſſer ein 
oder man formt ihn zu flachen Stangen (Stangen⸗ 
ſchwefel). Die Bedeutung des Schwefels für die 
chemiſche Induſtrie iſt eine ſehr große, indem man 
den Schwefel zur Darſtellung der wichtigſten 
Säure, der Schwefelſäure, verwendet. Er wird 
ferner zur Darſtellung des Schwefelkohlenſtoffes, 
des Schieß⸗ und Sprengpulvers und anderer ex⸗ 
ploſiver Miſchungen, zur Herſtellung von Niello, 
Feuerwerkskörpern u. ſ. w. gebraucht. Andere Ver⸗ 
wendungen des Schwefels ſind die zum Befeſtigen 
von Eiſen in Stein, zur Herſtellung von medi⸗ 
ciniſchen Präparaten, von Schwefelſpan für die 
Kellerwirthſchaft, zum Beſtäuben der Weinſtöcke, 
zum Zwecke der Vernichtung des Rebenſchimmels, 
zum Vulcaniſiren des Kautſchuks u. ſ. w. 


Schwefelblumen, Schwefelblüthen (lat. Nores 
sulphuris), pulverförmiger Schwefel, aus ſehr 
kleinen Kryſtallen beſtehend, wird dadurch erhalten, 
daß Schwefeldämpfe plötzlich abgekühlt werden. 
Die Schwefelblumen enthalten oft ſehr bedeutende 
Mengen von Schwefeldioryd, von denen fie durch 
wiederholtes Waſchen mit Waſſer befreit werden 
können. Man wendet die Schwefelblumen zur 
Darſtellung von Schwefelpräparaten in der Medicin 
an und kann ſie auch (in ungewaſchenem Zuſtande) 
zur Bekämpfung des Rebenſchimmels verwenden. 


Schwefelcalcium, Kalkſchwefelleber, Calcium⸗ 
ſulfid (lat. caleium sulfuratum, hepar sulfuris 
ealcareum), wird in unreinem Zuſtande durch 
Glühen eines innigen Gemenges von Gyps mit 
Kohle gewonnen. Es bildet eine graue oder gelb⸗ 
liche, pulverige Maſſe, welche an der Luft in 
Folge der Zerſetzung durch Kohlenſäure beſtändig 
nach Schwefelwaſſerſtoff riecht. Sie wird, ſowie 
die Kali⸗ oder Natron⸗Schwefelleber, zum Färben 
von Metallen, als Zuſatz zu Heilbädern u. ſ. w. 
verwendet. 


Schwefeleiſen (lat. ferrum sulfuratum), ders 
ſchiedene Verbindungen von Schwefel mit Eiſen 
in verſchiedenen Gewichts verhältniſſen, die theils 
als Mineralien natürlich vorkommen, theils auf 
ſynthetiſchem Wege hergeſtellt werden; von letzteren 
kommt nur eine Art in den Handel, das Einfach⸗ 
Schwefeleiſen, Ferroſulfid, Eiſenmonoſulfid, welches 
als eine dunkelbronzefarbige bis grauſchwarze, 
ſchwach metalliſch glänzende Maſſe entſteht, indem 
man 3 Eiſenfeilſpäne mit 2 Schwefel in bedecktem 
Schmelztiegel bis zu ſtarker Glühhitze erhitzt; dieſes 
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Schwefelkies — 


Schwefeleiſen iſt in Waſſer unlöslich, in ver⸗ 
dünnten Säuren aber löslich, wobei Schwefel: | 
waſſerſtoffgas frei wird, das man auch auf dieſe 
Art aus dem Einfach⸗Schwefeleiſen gewinnt; 
dieſes Schwefeleiſen koſtet 40—45 Mark pro 
Centner. | 


) 
Schwefelkies, Eiſenkies, Pyrit. Dieſes in 
der Natur ziemlich häufig vorkommende Mineral 
bildet ſehr ſchön ausgebildete, meſſing⸗ bis gold⸗ 
gelb gefärbte, heraedriiche Kryſtalle, kommt aber 
auch derb und in anderen Mineralien (3. B. 
häufig in Steinkohlen) eingeſprengt vor. Der 
Schwefelkies beſteht aus Zweifach⸗Schwefeleiſen 
und enthält 46·7% Eiſen, 53·3% Schwefel. 
Meiſtens enthält der Schwefelkies auch noch kleine 
Mengen anderer Schwefelverbindungen mit Kupfer 
und Arſen, bisweilen Gold und Silber. Auch die 
ſehr ſeltenen Metalle Gallium und Thallium 
wurden in Schwefelkies aufgefunden. Beim Er⸗ 
hitzen in geſchloſſenen Gefäßen giebt der Schwefel⸗ 
kies eine gewiſſe Menge von Schwefel ab und 
iſt ein wichtiges Materiale zur Gewinnung von 
Schwefel; an der Luft erhitzt verbrennt er 
unter Bildung von Schwefeldioxyd und wird ein 
ſehr großer Theil des zur Schwefelſäurefabrikation 
erforderlichen Schwefeldioxydes aus Schwefelkies 
dargeſtellt. Der dann hinterbleibende Rückſtand 
wird auf Eiſenvitriol, Eifenoryb und rothe und 
braune Eiſenfarben verwendet. 


Schwefelkohlenſtoff, Schwefelalkohol (lat. 
alcohol sulfuris, earbonium sulphuratum, franz. 
sulfure de carbone, ital. sulfuro di carbonio, 
engl. sulfuret of carbon), entſteht, wenn man 
Schwefeldampf über glühende Holzkohle leitet. 
Der durch wiederholte Deſtillation gereinigte 
Schwefelkohlenſtoff iſt eine farbloſe, ſtark licht⸗ 
brechende Flüſſigkeit, welche das ſpecifiſche Gewicht 
1268 beſitzt, eigenthümlich riecht, bei 46˙5% C. 
ſiedet. Der Schwefelkohlenſtoff iſt ſehr flüchtig 
und leicht entzündlich, wirkt giftig auf den Or⸗ 
ganismus. Schwefelkohlenſtoff löſt leicht Phosphor, 
Schwefel, Harze, Fett, ätheriſche Oele ꝛc. und 
wird deshalb auch zur Gewinnung der letztge⸗ 
nannten Stoffe verwendet. Die Anwendung des 
Schwefelkohlenſtoffes zur Extraction von ätheriſchen 
und fetten Oelen aus den Samen und Pflanzen⸗ 
theilen hat in unſerer Zeit eine große Ausbreitung 
gewonnen und werden bedeutende Quantitäten 
Schwefelkohlenſtoff ausſchließlich für dieſen Zweck 
verwendet. Eine ſehr wichtige Anwendung des 
Schwefelkohlenſtoffes in der Metalltechnik iſt auch 
jene zur Herſtellung von Glanzverſilberungen und 
Vergoldungen auf galvaniſchem Wege. Der 
Schwefelkohlenſtoff dient auch zur Unterdrückung 
der zu ſtarken Vermehrung der Rebläuſe in 
den Weingärten; es iſt durch wiederholtes Ein⸗ 
ſpritzen von Schwefelkohlenſtoff in den Boden 
verlauſter Weingärten das Mittel gegeben, die 
Weinſtöcke noch eine Reihe von Jahren länger 
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am Leben zu erhalten, als dies ohne dieſe Be⸗ 
handlung der Fall wäre. Der Schwefelkohlenſtoff 
ſpielt ferner in der Kautſchuk⸗ und Guttapercha⸗ 
induſtrie als Löſungsmittel für dieſe Körper, ſo⸗ 
wie beim Vulcaniſiren des Kautſchuks als Löſungs⸗ 
mittel des Schwefels eine wichtige Rolle. Da, 
wie vorerwähnt, der Schwefelkohlenſtoff höchſt 
flüchtig und feuergefährlich iſt und ſeine Dämpfe 
ſehr giftig ſind, ſo iſt bei der Handhabung dieſes 
Körpers die größte Vorſicht geboten. 


Schwefelleber (lat. hepar sulfuris, franz. 
foie de soufre alealine, engl. liver of sulphur) 
beiteht aus den Polyſulfuraten der Alkalimetalle 
(Natron, Kali) oder auch ſeltener Schwefelcaleium. 
Am häufigſten wird die Kali⸗Schwefelleber dar⸗ 
geſtellt, indem man 200 trockene Potaſche mit 
175 Schwefel ſchmilzt, die geſchmolzene Maſſe auf 
Steine ausgießt und erſtarren läßt. Sie erſcheint 
dann als eine leberbraune Maſſe, welche der 
Hauptſache nach aus Fünffach⸗Schwefelkalium, 


gemiſcht mit etwas Kaliumſulfat, ſchwefeligſaurem 


und unterſchwefeligſaurem Kalium, beſteht. An 
der Luft riecht die Schwefelleber beſtändig nach 
Schwefelwaſſerſtoff, indem ſie durch die Einwirkung 
der Feuchtigkeit und Kohlenſäure zerſetzt wird. 
Man verwendet die Schwefelleber hauptſächlich 
zum Färben von Metallen und zu künſtlichen 
Schwefelbädern. 


Schwefelſäure, engliſche, weiße Schwefelſäure 
(lat. acidum sulphurieum, oleum vitrioli, franz. 
acide sulphurique, ital. acido solforico, engl. sul- 
phurie acide), Vitriol, im reinen Zuſtande eine 
farbloſe, ölartige Flüſſigkeit von hohem ſpeeifiſchen 
Gewichte, welche nicht ſelten durch kleine Mengen 
von Kohle gelb bis bräunlich gefärbt iſt. Dieſe 
Kohle entſteht durch Zerſtörung des organiſchen 
Staubes, welcher zufällig aus der Luft in die 
Schwefelfäure gelangt. Der Luft ausgeſetzt, ver⸗ 
größert die Schwefelſäure ſehr raſch ihr Volumen, 
indem ſie ſehr kräftig Waſſer aus der Luft an⸗ 
zieht. Wenn man Schwefelſäure in dünnem Strahle 
in Waſſer gießt, ſo erwärmt ſich letzteres ſo ſtark, 
daß es bis zum Kochen erhitzt werden kann. Man 
darf niemals Waſſer in Schwefelſäure gießen, in⸗ 
dem ſonſt die Wärmeentwickelung jo groß werden 
kann, daß ein Theil der Flüſſigkeit in Dampf 
verwandelt und aus dem Gefäß geſchleudert wird. 
Die Schwefelſäure beſitzt auch in ſehr verdünntem 
Zuſtande einen ſehr ſtark ſauren, nicht unan⸗ 
genehmen Geſchmack, und iſt bei gewöhnlichen 
Temperaturen die kräftigſte aller Säuren, das 
heißt ſie vermag alle andern Säuren aus ihren 
Verbindungen abzuſcheiden. Bei hohen Tempera⸗ 
turen (in der Glühhitze) wird der Schwefel jedoch 
durch die feuerbeſtändigen Säuren (Phosphor⸗ 
und Kieſelſäure) ausgeſtrichen. Die Schwefelſäure 
iſt neben der Soda das wichtigſte Product der 
chemiſchen Großinduſtrie, welches in allen Ländern 
gegenwärtig in unglaublich großen Mengen dar⸗ 
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geſtellt und verbraucht wird. Die Benennung 
engliſche Schwefelſäure kommt daher, weil dieſes | Schwerer: 5 Waſſerfreie 
Product zuerſt in engliſchen Fabriken dargejtellt | ſaurebydrat N Ge Schwefelſäure 
wurde. Die Darſtellung der engliſchen Schwefel⸗ Procent £ Procent 
EE findet nach einem ziemlich complicirten Ver⸗ — — 
ahren ſtatt. Man leitet zu dieſem Zwecke Schwefel⸗ 
dioryd gemiſcht mit Luft in mit Blei ausge⸗ si 1 = 5 
ſchla gene Räume (Bleikammern), in welchen ſich 94 1.8336 E 76:65 
Salpeterſäure befindet. Die Salpeterfäure wird 93 18290 CS 75:83 
in der Weiſe zerlegt, daß Stickoxyd entiteht und 92 1.8233 65 75-02 
der Reſt des Sauerſtoffes mit dem Schwefeldioxyd 91 18179 — 74˙02 
und Waſſer Schwefelſäure bildet. Das Stickoxyd 90 1.8115 — 73-39 
verwandelt ſich in Berührung mit Luft und 89 1˙8048 64 72:57 
Waſſerdämpfen wieder in Salpeterſäure, auf 88 1.7982 Gs 71:75 
welche wieder neue Mengen von Schwefeldioxyd ei SH 63 
einwirken u. ſ. f. In den Bleikammern ſcheidet 85 1.7673 — 69-31 
ſich eine verdünnte Schwefelſäure ab, die ſoge⸗ 84 1.7570 62 68-49 
nannte Kammerſäure, welche aber für viele tech⸗ 83 1.7465 — 67:68 
niſche Zwecke vollkommen entſpricht, etwa 48% Be. 82 17360 61 66.86 
zeigt und keiner weiteren Behandlung unterworfen 81 17245 — 66:05 
wird. Für viele Zwecke bedarf man aber einer 80 1.7120 60 65˙23 
concentrirteren Säure und dampft daher die 79 16993 59 64:42 
Kammerſäure ein. Anfangs geſchieht dies in 78 1.6870 SE 63:60 
x Cl es 72 77 16750 58 62:78 
bleiernen Pfannen; da aber die Schwefeljäure, 76 1.6630 2 61:97 
wenn fie einmal eine gewiſſe Concentration ers 75 1-6520 57 61-15 
reicht hat, das Blei angreift, jo muß das weitere 74 1-6415 56 60˙34 
Eindampfen in Platingefäßen geſchehen. Die 73 16321 — 59˙52 
Schwefelſäure giebt beim Erwärmen fortwährend 72 16204 — 5871 
Waſſerdämpfe ab, bis in dem Gefäße nur mehr | | 71 1:6090 55 5789 
die höchſt concentrirte Schwefelſäure, das Schwefel: | 709 ah 54 82 
ſäurehydrat, zurückbleibt, welches das ſpecifiſche 9 e 53 55-45 
Gewicht 1'8485 zeigt, bei 360%. ſiedet und als 67 1.5648 52 54-63 
dicke, farbloſe Flüſſigkeit von ölartiger Beſchaffen⸗ 66 1-5503 51 53-82 
heit erſcheint. Organiſche Subſtanzen, z. B. 65 1-5390 — 53˙00 
Holz, welche man in concentrirte Schwefelſäure 64 15280 50 52-18 
eintaucht, werden verkohlt, indem die Schwefel⸗ 63 1-5170 49 51:37 
fäure ein jo großes Beſtreben beſitzt, Waſſer an 62 1:5066 — 50˙55 
ſich zu ziehen, daß ſie viele organiſche Subſtanzen 61 14960 48 2974 
unter Bildung von Waſſer und Ausſcheidung von 2 55 47 2 | 
Kohle zerſetzt. Im Handel wird die Schwefelſäure 58 u Ap == 
gewöhnlich nach den Angaben des Gewichtsaräo⸗ 57 1˙4560 45 46-48 
meters oder nach dem Beaume'ichen Aräometer 56 1:4460 44 45:66 
verfauft und zeigen die nachfolgenden Tabellen 55 1-4360 — 44˙85 
die Gehalte an Schwefelſäurehydrat an, welche einem 54 14265 43 44-03 
beſtimmten ſpecifiſchen Gewichte — beziehungs⸗ 53 14170 42 EE 
weiſe den Graden Beaums der Flüffigleit — 52 14073 = 42:40 
entſprechen. 51 1.3977 41 4158 
; 50 13884 40 40:77 
Schwefelſänre, Gehalt und ſpecifiſches Ge⸗ pr an 39 ier 
wicht der (nach Dalton). 47 1.3612 38 38:32 
ee 
Schwefel⸗ Waſſerfreie 4 K i N 
re EE Schwefelſäure 44 1.3345 36 35:83 
Procent zn Procent 43 1.3255 35 35˙06 
42 13165 — 34-25 
| 41 L-2000 34 33:43 
100 18485 — 81-54 40 1.2999 33 32-61 
| 99 1845 | — | 80-72 | 39 1.2913 — 31-80 
98 18460 66 79:90 38 12826 32 30:98 
| 97 18189 — 79:09 | 37 12700 31 3017 
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Schwefel⸗ Waſſerfreie 
ſäurebydrat . m Schwefeljäure 
Procent Wis 7 Procent 
36 12654 30 29-35 
35 12572 — 28˙54 
34 12490 29 2772 
33 12404 28 26-91 
32 12330 27 26:09 
31 12209 — 25˙28 | 
30 12184 26 24˙45 | 
29 12108 25 23·65 
28 12032 — 22-83 
27 1:1956 24 22:01 
26 1:1816 23 21-20 
25 11792 — 20 38 
24 11706 22 19:57 
23 1:1626 21 1875 
22 11549 20 17.94 
21 1:1480 19 17:12 
20 1:1410 18 16:31 
19 1:1330 17 15:49 t 
18 1:1246 16 14:68 | 
17 | 11165 15 13.86 
16 11090 14 13:05 
15 11019 — 12˙23 
14 10953 13 11˙41 | 
13 10887 12 10:60 | 
12 1:0809 11 978 
11 10743 10 8:97 
10 10682 — 8:15 
9 10614 9 734 
8 1.0544 8 6:52 
7 1:0477 7 571 
6 10405 6 4-89 
5 1:0336 5 4-08 
4 1.0268 4 3:26 
3 1:0206 3 2-45 
2 10140 2 163 
1 10074 1 0:82 


Schwefelfäure, Gewicht und Gehalt bei 
15° C., verglichen mit Grad Be. (nach Otto). 
Seed 


Specdptden Procent 
| RER | Gewicht Schwefelſaure 
0 1000 We 
1 1007 19 
2 1014 2˙8 
3 1022 38 
4 1:029 ENZ 
5 1037 5˙8 
6 1'045 68 
7 1'052 78 
8 1:060 88 
9 1067 90 
10 1075 10˙8 
11 1083 11˙9 
12 1.091 130 
13 141 
14 1:108 15˙2 


1'100 | 


Speciſiſches Procent 
ee | Gewicht Schwefelſäure 
15 1'116 16:2 
16 1.125 173 
17 1.134 18:5 
18 1142 19˙6 
19 1'152 20:8 
20 1'162 22:2 
21 1171 23˙3 
22 1180 24-5 
23 1:190 25-8 
24 1200 27˙1 
25 1210 284 
26 1.220 29-6 
27 1.231 310 
28 1241 326 
29 1'252 330 
30 1263 34˙2 
31 1274 35˙7 
32 1285 374 
33 1:297 388 
34 1:308 402 
35 1:320 41˙6 
36 1332 43:0 
37 1345 444 
38 1'357 45˙5 
39 1370 46 9 
40 1383 48:3 
41 1'397 498 
42 1410 51˙2 
43 1424 52˙8 
44 1.438 54.0 
45 1453 55 ˙4 
46 1468 56˙9 
47 1483 58˙3 
48 1.498 59:6 
49 1'514 61:0 
50 1.530 62:5 
51 1.540 64:0 
52 1563 Don 
53 1580 67.0 
54 1597 68:6 | 

55 1:615 70:0 
56 1634 716 
57 1.652 73-2 
58 1672 747 
59 1.691 76.4 
60 1711 781 
61 1'732 79-0 
62 1:753 81:7 
63 1:774 84:1 
64 1796 86:5 
65 1819 89-7 
66 1'842 100-0 


Schwefelſäure, Verwendung der. Da die 
Schwefelſäure bei gewöhnlicher Temperatur und 
bis zu einem bei ihrem Siedepunkte liegenden 
Wärmegrade ſtärker als alle anderen Säuren iſt, 
ſo wird ſie zur Abſcheidung aller Säuren aus 
ihren Salzen verwendet, z. B. der Salz-, Sal⸗ 
peter⸗, Phosphor-, Eſſig⸗, Weinſäure u. ſ. w. Sie 
dient ferner in der Sodafabrikation, bei der 
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Darſtellung von Alaun, der künſtlichen Dünge⸗ 
mittel (Superphosphate), in der Färberei, Farben⸗ 
fabrikation, zum Raffiniren der fetten Oele, der 
Darſtellung des vegetabiliſchen Pergaments, des 
Traubenzuckers, zum Beizen oder Blankmachen 
der Metalle u. ſ. w. 


Schwefelfäure, rauchende, böhmiſche, ſäch⸗ 
ſiſche oder Nordhäuſer, rauchendes Vitriolöl (lat. 
acidum sulfuricum fumans, oleum vitrioli), 
bildet eine ſchwere, meiſt gelblich bis bräunlich 
gefärbte Flüſſigkeit, welche aus Schwefelſäure 
beſteht, in der wechſelnde Mengen von Schwefel⸗ 
trioryd gelöſt find. Man ſtellt die rauchende 
Schwefelſäure dar, indem man geröſteten Eiſen⸗ 
vitriol (ſchwefelſaures Eiſenoxyd) ſtark erhitzt und 
die ſich entwickelnden Dämpfe in gewöhnliche 
Schwefelſäure leitet. Die rauchende Schwefelſäure 
iſt ein Körper, welcher organiſchen Sub⸗ 
ſtanzen ſehr kräftig die Beſtandtheile des 
Waſſers entzieht und dieſelben daher verkohlt. 
Beim Eingießen von rauchender Schwefelſäure 
in Waſſer entſteht ein Geräuſch, ähnlich je⸗ 
nem, das man vernimmt, wenn man glühendes 
Eiſen in Waſſer taucht, und findet eine ſehr 
ſtarke Erwärmung des Waſſers ſtatt. Auf die 
Haut gebracht, zerſtört rauchende Schwefelſäure 
dieſelbe ſehr raſch unter Bildung tiefer Brand⸗ 
wunden. Die rauchende Schwefelſäure wird viel⸗ 
fach in der Färberei zum Auflöſen des Indigo 
verwendet (Indigoſchwefelſäure), zur Darſtellung 
von Schuhwichſe, zur Reinigung von Theerölen zc. 
Die rauchende Schwefelſäure war lange vor der 
weißen (engliihen) Schwefelſäure bekannt und 
wurde in Nordhauſen am Harz, in Sachſen und 
Böhmen zuerſt dargeſtellt. Man bereitete ſie aus 
caleinirtem (waſſerfreiem) Eiſenvitriol, welchen 
man in thönernen Retorten allmählich bis zur 
höchſten Weißgluth erhitzte. Der Eiſenvitriol 
zerſetzt ſich bei dieſer Behandlung in Schwefel⸗ 
dioxyd und Schwefeltrioryd (ſogenannte waſſer⸗ 
freie Schwefelſäure). Die Dämpfe wurden in 
Vorlagen geleitet, in welchen ſich etwas Waſſer 
befand, mit dem ſich das Schwefeltrioxyd zu ges 
wöhnlicher Schwefelſäure vereinigte, in der ſich 
dann der Ueberſchuß des Schwefeltrioxydes auf⸗ 
löſte. Das ſogenannte Rauchen des Vitriolöles 
ſtammt daher, daß aus der Flüſſigkeit Dämpfe 
des bei niederer Temperatur flüchtigen Schwefel⸗ 
trioxydes entweichen, welche mit dem in der Luft 
enthaltenen Waſſerdampf ungemein feine Tröpfchen 
von Schwefelſäurehydrat bilden. Jetzt ſtellt man 
rauchende Schwefelſäure auf die Weiſe dar, daß man 
in die Vorlagen engliſche Schwefelſäure bringt 
und dieſe mit den Dämpfen von Schwefeltrioxyd 
ſättigt. 


Schwefelſelentellurwismuth, ein aus 78-4 
bis 7915 Wismuth, Schwefel, Selen und Tellur 
beſtehendes Mineral, das in Braſilien gefunden 
wird. 
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Schwefelſilber für Niello. Man erhitzt Silber 
mit dem Beaums'ſchen Schnellfluß und bekommt 
hierdurch eine geſchmolzene Maſſe, welche aus 
Schwefelſilber, beziehungsweiſe, wenn das Silber 
kupferhaltig war, auch aus Schwefelkupfer beſteht. 
Vollkommen reines Schwefelſilber erhält man, wenn 
man durch eine Löſung von Silbernitrat, welche 
mit ſo viel Ammoniak verſetzt wurde, daß der 
entſtehende Niederſchlag ſich wieder gelöſt hat, 
Schwefelwaſſerſtoff leitet. Das ſchwarzbraune 
Schwefelſilber, welches ſich hierbei abſcheidet, 
wird gewaſchen, getrocknet und geſchmolzen. 

Schwefeltellurwismuth, ein Mineral, das 
aus 864 —86·6% Wismuth, Schwefel und Tellur 
beſteht. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Wis⸗ 
muth, Productionsſtätten.) 


Schweflige Säure, Schwefeldioryd (lat. aci- 
dum sulfurosum, franz. acide sulfureux, engl. 
sulphurous acid). Die ſchweflige Säure, richtiger 
Schwefeldioxyd, entſteht beim Verbrennen von 
Schwefel an der Luft, beim Erhitzen von Schwefel⸗ 
ſäure mit Kohle oder mit Kupfer, iſt bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur ein farbloſes Gas von ſtechendem 
Geruch. Beim Zuſammentreffen mit Waſſer bildet 
dieſes mit demſelben die ſchweflige Säure. Waſſer 
von Zimmertemperatur (169 C.) löſt ſein 95faches 
Volumen an Schwefeldioryd und zeigt die Löſung 
ähnliche Eigenſchaften wie das Gas. Beide wirken 
in hohem Grade desinficirend und bleichend und 
werden deshalb auch in bedeutenden Mengen vers 
wendet. Das gasförmige Schwefeldioryd wird 
gewöhnlich unmittelbar vor der Verwendung durch 
Verbrennen von Schwefeleinſchlag (ſ. d.) oder 
Schwefel dargeſtellt, doch kann man ſich auch mit 
Vortheil der wäſſerigen Löſung bedienen, welche 
von Fabriken chemiſcher Producte in den Handel 
geſetzt wird. Das Schwefeldioxyd läßt ſich bei 
— 10° C. zu einer Flüſſigkeit verdichten und 
wird dieſe auch in Behältern, welche ähnlich jenen 
zur Aufbewahrung der flüſſigen Kohlenſäure ein⸗ 
gerichtet ſind, verſendet. Man verwendet dieſes 
flüſſige Schwefeldioxyd, welches bei Aufhebung 
des auf ihm laſtenden Druckes ſofort wieder gas⸗ 
förmig wird, zu Desinfectionszwecken, zum Betrieb 
von Eismaſchinen und zur Darſtellung der 
Pictet'ſchen Flüſſigkeit, welche ein Gemiſch von 
flüſſiger Kohlenſäure und flüſſigem Schwefeldioxyd 
iſt und ebenfalls zum Betriebe von Eismaſchinen 
benützt wird. 

Schweiffeilen, ſ. Feilen. 

Schweißen. Gewiſſe Metalle haben in hohem 
Maße die Eigenſchaft, lange bevor fie jene Tem- 
peratur erreichen, bei welcher ſie flüſſig werden, 
eine teigartige Beſchaffenheit anzunehmen, ſo daß 
man zwei Stücke des Metalles durch Schlagen 
mit dem Hammer oder durch ſtarken Druck zu 
einem einzigen vereinigen kann, ähnlich wie man 
zwei Stücke erwärmten Wachſes durch Kneten zu 
einem verbindet. Wie die Erfahrungen gelehrt 
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haben, welche man beim Schweißen unter An⸗ 
wendung des elektriſchen Stromes gemacht hat, 
ſcheinen alle Metalle mehr oder weniger die Eigen⸗ 
ſchaft der Schweißbarkeit zu beſitzen. Im All⸗ 
gemeinen gelten als ſchweißbare Metalle die fol⸗ 
genden: 


Eiſen, und zwar 
a) Schmiedeeiſen, 
b) Stahl, 

Mangan, 

Nickel, 

Kobalt, 

Platin, 

Iridium, 

Palladium, 

Rhodium, 

Ruthenium, 

Kupfer. 


Wie dieſe Zuſammenſtellung zeigt, iſt die Zahl 
der eigentlich als ſchweißbar geltenden Metalle an 
und für ſich ſchon eine ziemlich große; es iſt aber 
wahrſcheinlich, daß ſich der phyſikaliſche Vorgang, 
welcher beim »Plattiren⸗ verſchiedener Metalle 
(Kupfer mit Silber, Silber mit Gold, Blei mit 
Zinn u. ſ. w.) ſtattfindet, ſich in nichts von jenem 
unterſcheidet, den man als das Verſchweißen be⸗ 
zeichnet. Wenn dies wirklich der Fall iſt, ſo er⸗ 
ſcheint die Zahl jener Metalle, welche ſchweißbar 
ſind, faſt auf alle dehnbaren Metalle ausgedehnt. 


Schweißen. Ausführung des Schweißens. 
Bei Metallen, welche im glühenden Zuſtande frei 
von Oxyd bleiben, iſt die Durchführung des 
Schweißens eine höchſt einfache Arbeit: Man 
bringt die beiden Metallſtücke zum Glühen, legt 
ſie aufeinander und vereinigt ſie durch Hammer⸗ 
ſchläge, welche aber nicht ſo kräftig ſein ſollen, 
daß die Schweißſtelle durch ſie ausgereckt wird. 
Die eben angeführte Art der Schweißung iſt 
z. B. bei Platin durchführbar; nur iſt es wegen 
des ungemein raſch erfolgenden Abkühlens des 
Platins unter die Schweißtemperatur zu em⸗ 
pfehlen, auf die zu ſchweißenden Stücke während 
des Hämmerns die Flamme eines Leuchtgas⸗ 
Luftgebläſes wirken zu laſſen. 

Wenn man Metalle zu ſchweißen hat, welche 
ſich in glühendem Zuſtande, ſobald ſie an die 
Luft gebracht werden, mit einer Oxydſchichte über⸗ 
ziehen, muß man, um eine Verſchweißung zu er⸗ 
halten, ein ähnliches Verfahren einſchlagen wie 
beim Löthen: man muß durch Anwendung ge⸗ 
wiſſer chemiſch wirkender Körper die Oxydſchichte, 
welche ſich auf dem Metall gebildet hat, auflöſen 
und in einen geſchmolzenen, ſchlackenartigen Körper 
verwandeln, welcher durch die auf die zu ver⸗ 


ſchweißenden Metallſtücke geführten Hammerſchläge 
ausgepreßt wird, jo daß ſich die blanken Metalle 
flächen berühren und zu einem Ganzen vereinigt 
werden können. 


Schweißen. 


Nur wenn dieſes Blankmachen und das Aus⸗ 
preſſen der ſchlackenartigen Maſſe in vollſtändiger 
Weiſe gelungen iſt, erhält man eine tadelloſe 
Schweißung, d. h. eine ſolche Vereinigung der 
beiden Metallſtücke zu einem einzigen, daß man 
nicht im Stande iſt, die Verbindungsſtelle zu er⸗ 
kennen. Iſt dies nicht der Fall, ſo findet immer 
nur eine unvollſtändige Vereinigung der beiden 
Metallſtücke ſtatt, und erkennt man ganz 
die Stelle, an welcher die Verbindung ſtatt⸗ 
gefunden hat, in Form einer mehr oder weniger 
breiten Linie, die man als die Schweißnaht be⸗ 
zeichnet. 

In der Praxis wird ſehr häufig von der ſo⸗ 
genannten Schweißnaht geſprochen, als wenn die⸗ 
ſelbe als etwas zur Schweißung unbedingt ge⸗ 
höriges anzuſehen wäre. Es iſt leicht einzuſehen, 
daß dieſe Anſchauung eine ganz unrichtige iſt und 
eine Schweißung, welche eine Schweißnaht zeigt, 
als ſchlecht ausgeführt zu bezeichnen iſt. Bei Zer⸗ 
reißungsverſuchen an Metallſtücken, welche richtig 
geſchweißt ſind, findet die Trennung der Metall⸗ 
ſtücke bei genügend geſteigerter Kraft an irgend 
einer Stelle ſtatt; bei ſolchen, an welchen eine 
Schweißnaht ſichtbar iſt, erfolgt ſie ſtets an der 
Schweißnaht, eine Erſcheinung, welche auf das 
deutlichſte zeigt, daß dort die Feſtigkeit am ge⸗ 
ringſten iſt. 

Von allen ſchweißbaren Metallen ſind Eiſen 
und Stahl jene, welche am häufigſten geſchweißt 
werden. Im Allgemeinen wird das Schweißen 
von Eiſen und Stahl damit begonnen, daß man 
die zu vereinigenden Stücke durch Schmieden und 
Feilen ſo formt, daß ſie möglichſt genau aufein⸗ 
ander paſſen, worauf man ſie im Schmiedefeuer 
zur heftigen Weißgluth erhitzt, das eine Stück 
auf den Amboß legt, mit dem ſogenannten Schweiß⸗ 
pulver beſtreut, das zweite Stück auflegt und 
beide Stücke durch kräftige Hammerſchläge zu 
einem einzigen vereinigt in der Art, daß man die 
Stelle, an der dieſe Vereinigung ſtattgefunden 
hat, abſolut nicht erkennen kann. Das Schweiß⸗ 
pulver hat den Zweck, die auf dem glühenden 
Eiſen oder Stahl ſich bildende Oxydſchichte, den 
Abbraud oder Hammerſchlag, zu löſen, ſo daß die 
Metallflächen nur vollkommen blank einander 
berühren. Zu dieſem Behufe verwendet man häufig 
Sand, Glaspulver oder Glasgalle (ſ. den bes 
treffenden Artikel), die durch ihren Kieſelſäure⸗ 
gehalt wirken; auch verwendet man ein Gemiſch 
aus feinem Quarzſand und zu Pulver zerfallener 
Soda, die in der Hitze zu kieſelſaurem Natron 
zuſammenſchmelzen, welches das Eiſenoxyd löſt. 
Für feine Schweißungen wird feingeſtoßener cal⸗ 
cinirter Borax als Schweißmittel verwendet (j. 
den Artikel Borax). 

Die Behandlung von Stahl während des 
Schweißens weicht von jener des Eiſens in ge⸗ 
wiſſer Hinſicht ab, indem man beim Stahle nicht 
blos für die Erhitzung Sorge zu tragen hat, 
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ſondern auch beſtrebt ſein muß, eine Entkohlung Schweißtemperatur erhitzt, folgt der Druck den 
des Stahles hintanzuhalten. Wenn man dies nicht weich werdenden Enden, bis eine vollſtändige 
thut, jo wird der Stahl, wie die techniſchen Aus⸗ Vereinigung oder »Schweißung⸗ hergeſtellt iſt. 


drücke lauten, verbrannt oder überhitzt⸗, und hat 
dann die ſehr werthvollen Eigenſchaften der Härte, 
Elaſticität und Feſtigkeit zum größten Theile ver⸗ 
loren; ſein Gefüge wird dann jenem von Roh⸗ 
eiſen ſehr ähnlich. 

Da Schmiedeeiſen anders zu behandeln iſt als 
Stahl, gerade aber das Verſchweißen beider Eiſen⸗ 
arten zu den ſehr häufig vorzunehmenden Arbeiten 
des Schmiedes gehört (Aexte, Beile, Hobeleiſen 
ſind der billigeren Herſtellungskoſten wegen meiſtens 
aus Eiſen angefertigt und beſteht nur der ſchnei⸗ 
dende Theil aus Stahl), ſo erfordert gerade dieſe 
Art der Verſchweißung (Verſtahlung) beſondere 
Geſchicklichkeit und Aufmerkſamkeit von Seite des 
Arbeiters. (Ausführlicheres hierüber ſiehe bei 
Stahl, Bearbeitung des Stahles.) 

Schweißen. Schweißen von Aluminium 
nach F. George. Die zu ſchweißenden Alu⸗ 
miniumſtücke werden in ein Bad getaucht, 
welches aus 1 Th. Kochſalz und 2 Th. 
Terpentinöl (oder ſtatt letzterem 1 Th. 
Mineralöl) beſteht. Sie werden dann mit 
Boraxpulver beſtaubt und durch zwiſchen⸗ 
gegoſſenes Aluminium verbunden. (Dieſes 
Verfahren iſt richtiger als ein Löthen oder 
Verſchmelzen von Aluminium mit Alumi⸗ 
nium, denn als ein »Schweißen⸗ zu be⸗ 
zeichnen. Die Redaction.) 

Schweißen auf elektriſchem Wege. 
Ebenſo wie die hohe Temperatur, welche 
der elektriſche Lichtbogen an jener Stelle, 
an welcher er auf zwei Metallſtücke wirkt, 
hervorbringt, das Verſchmelzen zweier Metallſtücke 
zu einem einzigen veranlaßt, bewirkt der elektriſche 
Strom an Metallen, welche ſchweißbar ſind, das 
Weichwerden der Metalle bis zu jenem Grade, 
bei dem ſie verſchweißen. Wenn die Metalle auf 
dieſe Temperatur gebracht ſind, genügt eine kräf⸗ 
tige Preſſung, wie z. B. durch einen ſehr ſtarken 
Elektromagneten bewerkſtelligt werden kann, um 
die Verſchweißung zu vollenden. 

Nach Etienne de Fodor“) beſteht das 
Schweißverfahren im Hauptſächlichen aus fol⸗ 
gendem Vorgange: Die Arbeitsſtücke werden in 
den Stromkreis einer Elektricitätsquelle ein⸗ 
geſchaltet und ſo nahe zu einander gebracht, daß 
ſich ihre Enden berühren (Fig. 205). Der elek⸗ 
triſche Strom, welcher durch die Stücke geht, er⸗ 
hitzt dieſelben an ihrer Contactſtelle, welch letztere 
auch zugleich den größten Widerſtand im Strom⸗ 
kreiſe repräſentirt. Während dieſer Zeit wird auf 
die Arbeitsſtücke ein mechaniſcher Druck ausgeübt, 
durch welchen die ſich berührenden Enden feſt 
aneinander gepreßt werden. Während der Strom 
die Metallſtücke an der Contactſtelle bis zur 


*) Die elektriſche Schweißung und Löthung. Wien, 
A. Hartleben, 1892. 


Als Schweißtemperatur eines Metalles ſoll 
hier jene Temperatur angeſehen werden, bei welcher 
das Metall weich und mehr oder weniger teigig 
bleibt, ohne daß es ſchmilzt. Beſonders Eiſen hat 
eine ausgeprägte Schweißtemperatur. Es iſt bei 
Rothglühhitze ſchmiedebar, in Weißglühhitze aber 
wird es ſo teigig, daß wenn zwei auf ähnliche 
Temperatur gebrachte Stücke zuſammengepreßt 
werden, ſie ſich feſt miteinander vereinigen. 

Andere Metalle erhalten ſich nur ſehr kurze Zeit 
auf der Schweißtemperatur und gehen ſchnell vom 
feſten in den flüſſigen Zuſtand über. Manche Me⸗ 
talle werden in der erhöhten Temperatur, welche 
ſie dem Schmelzpunkt nähert, bröckelig und zer⸗ 
reibbar. Es iſt durch die Natur der Metalle eine 
Grenze gegeben, innerhalb welcher das eigentliche 
Schweißverfahren angewendet werden kann und 


Fig. 205. 


über welche hinaus das directe Zuſammenſchmelzen 
oder Zuſammenlöthen angewendet werden muß. 
Nichtsdeſtoweniger bleibt es eine Thatſache, daß 
Metalle, welche bei Anwendung des gewöhnlichen 
Verfahrens nicht »geſchweißt⸗ werden konnten, 
nun durch Anwendung des elektriſchen Verfahrens 
» ſchweißbar⸗ geworden find; das heißt mitein⸗ 
ander vereinigt werden können, bevor ſie noch 
ins eigentliche Schmelzen gerathen. 

Die Urſache dieſer Ueberlegenheit des elektri⸗ 
ſchen über das gewöhnliche Schweißverfahren liegt 
in dem Umſtande, daß mit dem elektriſchen Strom 
jede gewünſchte Temperatur erzielt und auch 
während jeder beliebigen Zeit beinahe conſtant 
erhalten werden kann. Manche Metalle wurden 
bisher deswegen als nicht ſchweißbar angeſehen, 
weil ihre Schweißtemperatur nicht genügend aus⸗ 
genützt werden konnte, indem dieſelbe kaum auf⸗ 
getreten, ſofort in die Schmelztemperatur überging. 
Mit dem elektriſchen Verfahren aber kann die 
Schweißtemperatur leicht gefunden und in be⸗ 
liebig langer Zeit nahezu conſtant erhalten werden. 

Varianten des directen Verfahrens. Die 
nachſtehenden Varianten des Schweißverfahrens 
ſind von Coffin angegeben worden. 
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1. Die Arbeitsſtücke werden, wie beim directen ſich durch den elektriſchen Strom und theilt ſeine 
Verfahren, auf ſolche Weiſe zuſammengebracht, Wärme den Arbeitsſtücken mit, welch letztere dann 
daß fie aneinander gepreßt ſind. Der Strom- nach Entfernung des Zwiſchenſtückes zuſammen⸗ 
kreis wird geſchloſſen und plötzlich werden die gepreßt werden, jo daß die Schweißung ſtattfindet. 
Stücke von einander gezogen, ſo daß ſich zwiſchen 3. Das Ende jedes Arbeitsſtückes wird, getrennt 

vom anderen, durch den Durch⸗ 

Fig. 206. gang eines elektriſchen Stro⸗ 

mes erhitzt. Sobald die Stücke 

genügend weich ſind, wird der 

Stromkreis unterbrochen und 

die Schweißung findet nur 

durch Zuſammenpreſſung der 
Stücke ſtatt (Fig. 206). 

4. Die Arbeitsſtücke werden 
in Umhüllungen aus ſchwerer 
ſchmelzbaren Subſtanzen 
(Graphit u. ſ. w.) eingeführt, 
und ſind es dieſe Umhüllun⸗ 
gen, welche ſo lange durch 
den elektriſchen Strom erhitzt 
werden, bis die von ihnen 
eingeſchloſſenen Arbeitsſtücke genügend 
weich geworden ſind, um mittelſt Zu⸗ 
ſammenpreſſung aneinander geſchweißt 
werden zu können. 

5. Die Arbeitsſtücke werden nahe an⸗ 
einander gebracht, ſo daß ſie ſich be⸗ 
rühren. Jedes davon iſt mit einem 
Pole einer Elektricitätsquelle verbun⸗ 
den. Der Stromkreis wird geſchloſſen 
und der Strom erwärmt die im kurzen 
Schluß liegenden Arbeitsſtücke. Zu 
gleicher Zeit wird die Verbindung der 
Stücke mit einem elektriſchen Leiter be⸗ 
rührt, deſſen eines Ende mit einem Pole 
der Elektricitätsquelle verbunden iſt, 
während das andere die Schweißung 
berührt (Fig. 207). 

Fig. 208. 6. Eine weitere Methode Coffin's 
beſteht darin, die Enden oder Schneiden 
der zu ſchweißenden Stücke in Contact 
zu bringen und die Berührungsſtelle mit 
einem elektriſchen Leiter zu umgeben oder 
in denſelben einzuklemmen. Hierauf 
wird eines der Arbeitsſtücke mit einem 
Pol der Elektricitätsquelle verbunden, 
während die Klemme, welche die Arbeits⸗ 
ſtücke umgiebt, an den anderen Pol an⸗ 
geſchloſſen wird. In den derart her⸗ 
geſtellten Stromkreis wird ein ſtarker 
Strom geſendet, welcher die Berührungs⸗ 
ſtelle der Arbeitsſtücke in Folge ihres 
ihnen ein Lichtbogen bildet. Hat der letztere die Widerſtandes erhitzt (Fig. 208). 

Stücke genügend erhitzt, jo werden dieſelben wieder Stromerforderniß. Das elektriſche Schweiß⸗ 
aneinandergepreßt und die Schweißung geht von verfahren verlangt Ströme von geringer Poten— 
ſtatten. tialdifferenz und großer Intenſität. Dieſelben 

2. Die Arbeitsſtücke werden nahe aneinander können hervorgebracht werden: 
geführt und zwiſchen dieſelben wird ein Stück. 1. Durch Anwendung von Accumulatoren; 
eines elektriſchen Leiters von großem elektriſchenn 2. durch Anwendung einer Dynamomaſchine, 
Widerſtande eingeführt. Das Zwiſchenſtück erhitzt deren Anker einen außerordentlich geringen Wider⸗ 


Fig. 207. 
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ſtand hat und welche den Strom direct an die Wir ſehen in Amerika eigene Werkſtätten erſtehen, 
Arbeitsſtücke abgiebt. In dieſem Falle muß, um in welchen Räder, Reifen, Ketten, Rohre, Hülſen 


Energieverluſten in den Stromleitern vorzubeugen, 
die Dynamo ganz nahe zum Schweißapparat an⸗ 
gebracht werden. Gewöhnlich befindet ſich der 
letztere auf einer Platte, welche gerade oberhalb 
der Dynamo befeſtigt iſt. 

3. Durch eine Gleichſtrom⸗ oder Wechſelſtrom⸗ 
maſchine, welche einen Strom von verhältniß⸗ 
mäßig hoher Potentialdifferenz erzeugt, welcher 
dann von einem mit dem Apparat verbundenen 
Transformator in einen Strom von geringer 
Spannung und großer Intenſität umgewandelt 
wird. 

Anwendung des Schweißverfahrens. 
Man kann ſagen, daß das elektriſche Verfahren 
bei allen in der Induſtrie gebräuchlichen Metallen 
mit Erfolg angewendet werden kann. Natürlich 
barürt die Vollkommenheit der erreichten Ver⸗ 
bindung mit der Structur der Metalle und mit 
den Umſtänden, unter welchen die Arbeit ſtatt⸗ 
gefunden hat. 
verbinden ſich als Legirungen miteinander, und 
in manchen Fällen iſt die erzielte Verbindung 
eine derartig gute, daß ſie eine Zugfeſtigkeit gleich 
jener der beiden Metalle oder gleich jener des 
ſchwächeren der beiden Metalle beſitzt. In anderen 


Fällen wieder iſt die Verbindung eine undichtere, 


was von großen Differenzen in den phyſikaliſchen 
Eigenſchaften der zu vereinigenden Metalle (oder 


Legirungen) oder auch von deren Neigung zu 


oberflächlicher Vereinigung herrührt. 

Die auf elektriſchem Wege zu vereinigenden 
Stücke können Stangen oder Barren von ver⸗ 
ſchiedenem Querſchnitt, Röhren, Platten u. ſ. w. 
fein. Die Form der Stücke iſt von geringer Bes 
deutung, vorausgeſetzt natürlich, daß dieſelben 
ein feſtes Einſpannen in die den Strom zufüh⸗ 
renden Klammern und eine leichte Manipulation 
geſtatten. 

Die Größe der ſchweißbaren Werkſtücke iſt blos 
durch die Größe des Apparates und durch die zur 
Verfügung ſtehende mechaniſche Kraft begrenzt. 
Es iſt klar, daß die Anwendbarkeit und der Nutz⸗ 
effect des elektriſchen Schweißverfahrens natür⸗ 
liche Grenzen haben, welche noch nicht ganz be⸗ 
ſtimmt ſind. Es ſollte nie angenommen werden, 
daß das elektriſche Verfahren alle anderen 
Schweißverfahren erſetzen kann, ebenſowenig 
Leuchtgas, Oel oder Kerzen durch das elektriſche 
Licht ganz verdrängt werden können. Eines iſt 
ſicher, daß das elektriſche Verfahren in äußerſt 
kurzer Zeit bedeutende Fortſchritte gemacht hat 
und noch machen wird. 

Das elektriſche Schweißverfahren muß Zeen 
eigenen Weg verfolgen, um in die Praxis über⸗ 
zugehen. 

Schon heute giebt es gewiſſe Induſtrien, welche 
nur auf dem elektriſchen Verfahren fußen und 
nur durch dasſelbe Exiſtenzberechtigung haben. 


Manche elektriſch erhitzte Metalle 


u. ſ. w. auf elektriſchem Wege geſchweißt, ge⸗ 
bogen, gepreßt und geformt werden. Die Mög⸗ 
lichkeit, mittelſt Elektricität an einem und dem⸗ 
ſelben Stücke zu gleicher Zeit mehrere Schweißungen 
vornehmen zu können, hat die fabriksmäßige Er⸗ 
zeugung von ſolchen Artikeln möglich gemacht, 
deren Herſtellung früher viel Zeit und Mühe er⸗ 
forderte. Die elektriſche Schweißung wird anfangs 
nur dort auf Erfolg rechnen können, wo das 
handwerksmäßige Verfahren eben unanwendbar 
iſt und wo es Neues zu ſchaffen giebt. Dort aber, 
wo es ſich darum handeln ſollte, die elektriſche 
Schweißung einfach an Stelle eines bereits be⸗ 
ſtehenden handwerksmäßigen Verfahrens zu ſetzen, 
ſind die Ausſichten für das elektriſche Verfahren 
vorderhand noch ungünſtig. 

Die Vorzüge des elektriſchen Schweiß⸗ 
verfahrens. Als Vorzüge des elektriſchen Schweiß⸗ 
verfahrens werden von den Erfindern angeführt: 

Die homogene Beſchaffenheit der 
Schweißung. Die Thomson Electrie Welding Co. 


behauptet, die Structur des Metalles an der Schweiß⸗ 


ſtelle ſei dieſelbe wie in allen anderen Theilen der 
Arbeitsſtücke, während andere Erfinder noch weiter 
gehen und ſagen, die Structur der Schweißung 
ſei eine dichtere als jene der übrigen Theile. Wir 
werden übrigens auf dieſes Thema noch zurück- 
kommen 

Die Möglichkeit der Temperaturregu⸗ 
lirung, nachdem durch einfache Vorrichtungen das 
Metall für jede gewünſchte Zeit auf jeder ge⸗ 
wünſchten Temperatur erhalten werden kann. 

Die Möglichkeit der Ueberwachung des 
Schweißproceſſes. Das erhitzte Metall bleibt 
fortwährend genau ſichtbar, während dasſelbe beim 
Schmieden durch Kohle und Flamme dem Auge 
unſichtbar gemacht wird. 

Undichtheiten der Schweißung ſind bei⸗ 
nahe ausgeſchloſſen, nachdem die Vereinigung der 
Arbeitsſtücke im Innern der Schweißung beginnt. 
Uebrigens kann jede Undichtheit leicht erkannt und 
verhindert werden. 

Rapidität. Bei geringen Querſchnitten der 
Arbeitsſtücke iſt der Schweißproceß beinahe ein 
augenblicklicher; bei größeren Stücken erfordert 
er kaum einige Secunden. 

Vielartigkeit in der Gebrauchsan⸗ 
wendung, indem das Verfahren auf verſchiedene 
Arten und Formen von Metallen und Legirungen 
ausgedehnt werden kann. 

Genauigkeit, weil die Arbeitsſtücke in belie⸗ 
biger Poſition feſtgehalten werden können und 
nichts dem Zufall auheimgeſtellt wird. 

Localiſirung der Hitze auf die Schweiß⸗ 
ſtelle und demzufolge keine Wärmeeffecte an ſchäd⸗ 
licher Stelle. 

Sauberkeit der Arbeit, welche bei anderen 
Verfahren nicht ſo vollkommen erreicht werden kann. 
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Verhütung von Funkenſprühung, von Riſſen Apparat, welcher von vorzüglicher Wirkung ſein 


und Sprüngen, oder anderen Beſchädigungen an 
den Arbeitsſtücken. 

Oekonomie in Arbeit, Zeit und Material in 
manchen ſpeciellen Fällen. 

Der Koſtenpunkt. Bei Beurtheilung des 
elektriſchen Schweißverfahrens wird man gut thun, 
vorderhand den Koſtenpunkt aus dem Auge zu 
laſſen. Es iſt klar, daß ſelbſt dort, wo eine 
Schweißmaſchine in conſtantem Gebrauche iſt, das 
elektriſche Verfahren dem gewöhnlichen nicht über⸗ 
legen jem kann, wenn es ſich blos um die Koſten, 
nicht aber auch um die Qualität des erzielten 
Productes handelt. 

Im gewöhnlichen Schmiedefeuer werden die 
Arbeitsſtücke direct mit der Wärmequelle in Contact 
gebracht, und das an jeder Schmiede befindliche 
Gebläſe iſt ebenfalls im Stande, die Hitze mehr 
oder weniger auf die Schweißſtelle zu localiſiren. 
Beim eleltriſchen Verfahren iſt die erzielte Wärme 
ein verſchwindender Bruchtheil der zu ihrer Er⸗ 
zeugung aufgewendeten Energie. Selbſt dort, wo 


die mechaniſche Kraft billig zu ſtehen kommt, 


werden die Koſten der Erzeugung der elektriſchen 
Energie höher ſein, als die des gewöhnlichen 
Schweißverfahrens. 

Nur dort, wo es ſich um maſſenweiſe Herſtellung 
von Schweißungen handelt, wird das elektriſche 
Verfahren billiger zu ſtehen kommen, als die bis 
jetzt bekannten gewöhnlichen Verfahren, 
Raſchheit und der automatiſche Charakter der 
elektriſchen Schweißung den ihr eigenthümlichen 
Mehraufwand an mechaniſcher Kraft reichlich 
wieder hereinbringen. 

Um die Anſchaffungskoſten einer Inſtallation 
für elektriſche Schweißung herabzumindern, gehen 
die Thomson Welding Companies in folgender 
Weiſe vor. Bei Beſtellung der Apparate hat der 
Abnehmer eine gewiſſe Summe für das Be 
nützungsrecht des Verfahrens und für das Eigen⸗ 
thumsrecht auf die Apparate zu erlegen. Wenn 
die Inſtallation durch drei bis vier Monate in 
zufriedenſtellendem Betriebe geweſen iſt, wird die 


Erſparniß berechnet, welche im Vergleiche zum 


gewöhnlichen Verfahren aus der Anwendung des 
elektriſchen Verfahrens reſultirt, und es wird nun 
auf Grund dieſer Erſparniß die Abgabe feſtgeſtellt, 
welche der Client an die Verkäufer zu entrichten 
hat. Dieſe Abgabe wird für jede mit dem Apparate 
vollzogene Schweißung gerechnet und beträgt 25 bis 
33 Procent des erzielten Erſparniſſes. Ein an 
dem Apparat angebrachtes Zählwerk regiſtrirt die 
Anzahl der ſtattgehabten Schweißungen. 
Schweißapparate, elektriſche. Die Apparate, 
welche zur Ausführung der Schweißung auf elek⸗ 
triſchem Wege in Anwendung gebracht werden, 
ſind ſehr mannigfaltig, und ſind es bis nun 
namentlich amerikaniſche Elektrotechniker, welche 
ſich mit der Conſtruction derartiger Apparate für 
verſchiedene Zwecke beſchäftigt haben. Ein ſolcher 


weil die 


ſoll, iſt der in Fig. 209 in ſeinen Haupttheilen 
abgebildete Thomſon'ſche Schweißapparat. 

Bei dieſem iſt P die ringförmige Drahtwindung, 
welche von dem ſtarken primären Strome, welchen 
eine Dynamomaſchine liefert, durchfloſſen wird. 
Die ſecundäre Spule 88, beſteht aus einer kreis⸗ 
förmig gebogenen Kupferſtange, die in gerade 
Stücke ausläuft, welche in die Klammern CC, 
enden. Die Vorrichtungen KZJI dienen zum 
Nähern und Entfernen der Arbeitsſtücke. Sowohl 
die primäre als die ſecundäre Spule ſind von 
einem aus Eiſendraht gebildeten Rohre 1 
umgeben (welches in der Abbildung nur zum 
Theile gezeichnet ift). B und B. find die beiden 


Fig. 209. 


Arbeitsſtücke, deren aneinanderſtoßende Enden ver- 
ſchweißt werden, wenn der elektriſche Strom durch 
den Apparat geleitet wird. 

Nachdem die zu ſchweißenden Stücke ſich an 
den Contactpunkten in Folge des großen Wider⸗ 
ſtandes derſelben erhitzen, und nachdem ſich dieſer 
Widerſtand mit der Temperaturzunahme ebenfalls 
erhöht und alſo auch der Wärmeeffect des Stromes 
ein größerer wird, ſei anzunehmen, daß die Me⸗ 
thode eine möglichſt gute Localiſirung der Wärme 
an der erhitzten Stelle geſtattet und der Apparat 
für den Arbeiter leicht zugänglich bleibt. Bei dieſer 
Methode kann, nach Coffin, die Potential⸗ 
differenz von 1 bis 30 Volts und die Intenſität 
von 500 bis 25.000 Ampeéres variiren. Ein 
leichtes Hämmern der geſchweißten Stelle, wäh⸗ 
rend dieſelbe ſich zuſammenfügt, erhöhe die Zug⸗ 
feſtigkeit derſelben und ſei bei Stahlſchweißungen 
in allen Fällen anzurathen. Die zur Schweißung 
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eines einzölligen Eiſens unter gewöhnlichen Be⸗ 
dingungen erforderliche Zeit beträgt ungefähr 
eine halbe Minute, wobei eine Kraft von 8 Pfer⸗ 
den aufgewendet wird. 

Coffin giebt an, mit dieſer Methode folgende 
Schweißungen vollbracht zu haben: 


Legirungen: 
Beſſemerſtahl, Schnellloth, 
Chromſtahl, Goldbarren, 
Tungſteinſtahl, Silberbarren, 
Gußſtahl, Mitisguß, 
Werzeugſtahl, Phosphorbronze, 
Meſſing, Cowles Patent, 
Kanonenmetall, Aluminiumbronze, 
Typenmetall, Siliciumbronze, 
Lothe: Hartloth, Japanbronze. 

Metalle: 
Schmiedeeiſen, Kobalt, 
Gußeiſen, Nickel, 


Schmiedb. Guß., Silber, 
Wismuth, Gold, 
Aluminium, Zinn, 
Magneſium, Iridium, 
Platin, Zink, 
Kupfer, Blei, 
Mangan, Antimonium. 
Combinationen: 
Schmiedeeiſen mit Gußeiſen, 
Gußſtahl » Scmiedeeijen, 
Gußeiſen > Meiling, 
Meſſing Kupfer, 
Meſſing > Schmiedeeiſen, 
Kupfer Schmiedeeiſen, 
Stahl » Schmiedeeiſen, 
Silber Kupfer, 
Silber Gold, 
Neuſilber Kupfer, 
Zink „Zinn, 
Meſſing Zinn, 
Meſſing > Meufilber, 
Gold Kupfer u. ſ. w. 
Coffin's elektriſcher Schweißapparat. 


Der von Coffin conſtruirte Apparat zeichnet ſich 
durch große Einfachheit in der Conſtruction aus, 
was bei einem derartigen Geräth als ein ſehr be⸗ 
deutender Vorzug anzuſehen iſt. 

In Fig. 210 iſt dieſer Apparat dargeſtellt Die 
zu ſchweißenden Stangen ſind in den Klammern 
ſo befeſtigt, daß ihre Enden, welche ſich nicht be⸗ 


rühren, auf dem Leitungsblock aufliegen. Die 


Schweißſtifte (oder wie Coffin jagt: conductor 
heads«) werden den Stangenenden auf ſolche 
Weiſe genähert, daß der Strom das zu ſchweißende 
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Wenn die Stangenenden Schweißhitze erreicht 
haben, wird die Abreißfeder freigegeben. Hierdurch 
werden die conductor heads emporgehoben, und 
ein leichter Druck mit dem Handhebel vollendet 
die Schweißung durch Zuſammenpreſſung der 
Arbeitsſtücke. Zur Schweißung von Ringen, 
Oeſen u. ſ. w. ſoll das Werkzeug mit beweglichen 
auswechſelbaren Klammern und Stiften verſehen 
ſein, ſo daß die Schweißung in horizontaler oder 
verticaler Ebene, in jeder gewünſchten Poſition, 
ſtatthaben könne. 


Fig. 210. 


Coffin meint, daß dieſe Methode manche Vor⸗ 
züge vor anderen Methoden beſitze. Nachdem die 
Extremitäten des zu ſchweißenden Materiales un⸗ 
abhängig von einander erhitzt werden, ſei es ein 
Leichtes, Gegenſtände von verſchiedenem Quer⸗ 
ſchnitt aneinander zu ſchweißen, weil beide gleich⸗ 
zeitig zur Schweißhitze gebracht werden können, 
wenn das jedem von beiden zuzuführende Strom⸗ 
quantum entſprechend geregelt wird. Bei anderen 
Methoden ſei es viel ſchwerer, Gegenſtände von 


verſchiedenem Querſchnitt aneinander zu ſchweißen, 
weil ſich gewöhnlich das Ende des größeren 


Material in transverſaler Richtung durchgeht, Stückes langſamer erhitzt als das kleinere, welch 
blos das äußerſte Ende der Stangen erhitzend. letzteres alſo die Schweißhitze viel früher erreicht 
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als das größere Stück. Nachdem in den meiſten 
Fällen die Schweißtemperatur nur um einige 
Grade niederer iſt als die Schmelztemperatur, ſo 
werde das der fortwährenden Erhitzung ausgeſetzte 
kleinere Stück früher ſchmelzen, bevor noch das 
größere die Schweißtemperatur erreicht hat, und 
das geſchmolzene Ende abfallen. Derſelbe Umſtand 
ſei zu berückſichtigen, wenn Stücke von ver⸗ 
ſchiedenem Widerſtande geſchweißt werden ſollen, 
oder aber auch Stücke, welche die Schweißhitze 
bei verſchiedenen Temperaturgraden erreichen. 


Schweißen von Drähten auf elektriſchem 
Wege. Die Möglichkeit, Drahtſtücke durch Ver⸗ 
ſchweißen oder Verſchmelzen zu einem einzigen 
Drahte zu verbinden, welcher von beliebiger Länge 
ſein kann, iſt ein für die Mechanik und nament⸗ 
lich für die Elektrotechnik außerordentlich wichtige 
Sache. Durch dieſe Art der Verbindung von 
Drähten iſt man z. B. im Stande, Telegraphen⸗ 
leitungen, Luftleitungen für elektriſche Bahnen 
und Kraftübertragung in ausgezeichneter Weiſe 
herzuſtellen, ebenſo auch Drahtſeile von beliebiger 
Länge anzufertigen, in welchen keine Knüpfung 
von Drähten vorkommt, ſondern jeder in dem 
Seile vorhandene Draht aus einem einzigen 
Faden beſteht. Nach Bullard hing, bevor es 
noch automatiſche Apparate zur Schweißung von 
Drähten aus Kupfer und anderen Metallen gab, 
die Vollkommenheit der Verbindung, welche zwiſchen 
zwei Drahtſtücken hergeſtellt wurde, blos von der 
Geſchicklichkeit des betreffenden Arbeiters ab. 


Dieſe Ungewißheit über das Endreſultat einer 


vorzunehmenden Schweißung wurde durch die 


automatiſchen Schweißapparate beſeitigt. Dieſe 
ſind mit ſtarken, regulirbaren Federn verſehen, 
welche die Drahtenden gegeneinander preſſen, und 
ein Ausſchalter unterbricht den Stromkreis im 
ſelben Augenblicke, in welchem die Schweißung 
thatſächlich vollendet iſt. 

Dies war ein großer Fortſchritt, welcher es mög⸗ 
lich machte, gute und gleichförmige Schweißungen 
zu einem verhältnißmäßig billigen Preiſe zu er⸗ 
zielen. 

Während langer Zeit ſchweißte man Kupfer⸗ 
drähte, welche nicht mehr als drei Achtel Zoll 
Durchmeſſer batten. Als man aber Maſchinen zur 
Schweißung von halb» und ganzzölligen Drähten 
auf den Markt brachte, ergab ſich, daß der Er⸗ 
zielung guter, gleichförmiger Schweißungen größere 
Hinderniſſe im Wege ſtanden. 

Wenn dünne Kupferdrähte aneinanderge⸗ 
ſchweißt werden, geht die Vereinigung der beiden 
ſo raſch vor ſich, daß die erhitzten Enden kaum 
Zeit haben zu oxydiren, während bei dicken Drähten 
vorauszuſehen iſt, daß während der längeren Zeit, 
die zu ihrer Schweißung nothwendig iſt, eine 
gewiſſe Oxydation ſtatthaben werde. 

Die Schweißung von Kupfer iſt eigentlich ein 
raſches Zuſammenſchmelzen der Arbeitsſtücke. Für 
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größere Querſchnitte mußte ein Hammer ange⸗ 
wendet werden, deſſen Zweck es war, die faſerige 
Structur und die Feſtigkeit des Metalles nahe 
an der Schweißung wieder herzuſtellen. Dies er⸗ 
ſcheint leicht ausführbar, doch verging geraume 
Zeit, bevor ein entſprechender Hammer in Ge⸗ 
brauch kam. 

Das Hämmern der Schweißung hatte guten 
Erfolg. Größere Schweißungen erhalten durch 
dieſe Operation eine derartige Feſtigkeit, daß ſie 
die Probe des Ausziehens zu geringerer Dicke 
ganz gut beſtehen. 

Die Schweißungen werden für den Drahtzieh⸗ 
apparat folgendermaßen hergerichtet: 


1. Die Schweißung findet auf automatiſchem 
Wege ſtatt. (Bei größeren Querſchnitten werden 
die Enden mittelſt hydrauliſchen Druckes anein⸗ 
andergepreßt.) 


2. Die Aufſtauchung (burs, upsets) wird durch 
Abſchaben beſeitigt. 

3. Die Schweißung wird durch den elektriſchen 
Strom bis zu Kirſchroth ins Glühen gebracht 
und dann auf den richtigen Querſchnitt gehämmert. 

Alle dieſe Vorgänge gehen in etwas mehr als 
einer Minute vor ſich. 

Dünne Drähte benöthigen nach geſchehener 
Schweißung keiner nachträglichen Behandlung. 
Der Schreiber dieſes hat einmal in einer amerika⸗ 
niſchen Fabrik eine ganze Reihe von ungehämmerten 
Schweißungen mit Drähten gemacht, welche ein 
Zehntel Zoll Durchmeſſer hatten. 

Dieſelben wurden ſpäter zu einem Durchmeſſer 
von drei Tauſendſtel Zoll ausgezogen, ohne zu 
brechen. Dies beweiſt wohl zur Genüge, wie feſt 
die Enden miteinander vereinigt waren. Verſuche 
über Zugsfeſtigkeit haben natürlich auch gute Re⸗ 
ſultate ergeben. 

Um die elektriſche Leitungsfähigkeit zu erproben, 
wurden in kurzen Längen von Kupfer und Eiſen⸗ 
drähten eine Anzahl von Schweißungen anein⸗ 
andergereiht. Die Leitungsfähigkeit dieſer Stücke 
wurde mit jener von Drähten gleicher Länge und 
gleichen Materials verglichen, in welchen keine 
Schweißung vorkam. Die vergleichenden Verſuche 
ergaben gleiche Leitungsfähigkeit für beide. 

Schweißung von Stahl und Eiſendraht. 
Die Schweißung von Eiſen⸗ und Stahldraht iſt 
ſo leicht auszuführen, daß wenig über dieſelbe zu 
ſagen bleibt. Auch für dieſe Gattung von Drähten 
ſind automatiſche Apparate im Gebrauch, deren 
Bedienung Jedermann anvertraut werden kann. 

Schweißungen von Drähten aus niedergradigem 
Stahl, z. B. Beſſemerſtahl, unterſcheiden ſich nur 
wenig von jenen, welche mit Eiſendrähten her⸗ 
geſtellt werden. Stahldrähte mit hohem Kohlen⸗ 
gehalte erfordern natürlich beſondere Aufmerkſam⸗ 
keit. Es wird immer etwas vom Kohlengehalte 
verloren gehen. Früher glaubte man, der elektriſche 
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Strom übe eine kryſtalliſirende Wirkung auf den 
Stahl aus. Doch wurde leicht erwieſen, daß die 
Wärmewirkung des elektriſchen Stromes ſich von 
jener, welche durch ein gewöhnliches Feuer hervor⸗ 
gebracht wird, nicht unterſcheidet, wenn hierbei 
blos die Veränderung des Aggregatzuſtandes 
des Metalles in Betracht kommt. Die Art der 
Erhitzung aber iſt, wenn ſie durch den elektriſchen 
Strom hervorgebracht wird, eine viel gleich⸗ 
mäßigere als jene, welche durch ein Schmiede⸗ 
feuer hervorgebracht werden könnte. 


Schweißungen von hochgradigem Stahl werden 
bei einer nicht zu intenſiven Weißglühhitze gemacht. 
Der Proceß muß ſehr ſchnell von ſtatten gehen, 
und geſchieht die Zuſammenſtauchung der Arbeits⸗ 
ſtücke mit bedeutender Kraft. Die Schweißung 
wird, wie bei Kupferdraht, wieder erwärmt und 
gehämmert, doch wird die Aufſtauchung nicht ab⸗ 
geſchabt, ſondern mit dem Draht verhämmert. 


In früheren Zeiten hatte man Flußmittel an⸗ 


gewendet, doch geſchieht dies heute nur mehr ſelten 
bei ſtark kohlenhältigen Drähten, während bei 


niederen Stahlgraden, bei Eiſen und anderen 
Metallen das Fluß⸗ oder Löthmittel gänzlich 
entfällt. Die gehämmerte Schweißung wird in 
rothglühendem Zuſtande aus den Klammern ent⸗ 
fernt und langſam in der Luft abgekühlt. 


Alle Schweißungen, mit Ausnahme jener ſtark 
kohlenhaltiger Drähte, können ausgezogen werden. 
Der Schreiber dieſes hat in einem Bund Beſſemer⸗ 
Stahldraht eine Reihe von hart aneinander 


liegenden Schweißungen gemacht, deren Durch⸗ 


meſſer lan Zoll betrug. Der Draht wurde auf 
Yon Zoll Durchmeſſer ausgezogen und der Bund 
blieb intact. 


Hochgradiger Stahldraht wird meiſt für Kabel 
verwendet. Wenn große Längen Kabel fertig 
gedreht ſind, werden die neuen Rollen Drahtes 
an die Enden der zuſammengedrehten mittelſt des 
elektriſchen Verfahrens zuſammengeſchweißt. 


Schweißung von Drähten aus Silicium⸗ 
bronze und ähnlichen Compoſitionen. 
Bevor man noch auf die Hämmerung der Schweiß⸗ 
ſtelle verfallen war, hat Schreiber dieſes mit 
Drähten aus Siliciumbronze Schweißverſuche an⸗ 
geſtellt, welche guten Erfolg hatten. Das Metall 
zeigt ein ähnliches Verhalten wie Kupfer und 
Meſſing. Bei ſpäteren Verſuchen wurde die Auf- 
ſtauchung theilweiſe abgeſchabt und die Schweiß⸗ 
ſtelle in kaltem Zuſtande gehämmert. Die mit 
Anwendung dieſes Verfahrens erzielten Proben 
zeigten annähernd dieſelbe Zugfeſtigkeit und Härte 
wie jene des unbearbeiteten Metalls. Die Ver⸗ 
ſuche waren mit Drähten angeſtellt worden, 
welche als oberirdiſche Leiter für eine elektriſche 
Tramway zu dienen hatten. 


Noch beſſere Reſultate wurden erzielt, wenn 
die Schweißſtelle in warmem Zuſtande gehämmert 
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wurde. Nachdem das exacte Verhältniß der 
Beſtandtheile von Siliciumbronze in den Ver⸗ 
einigten Staaten geheim gehalten wird, kann 
Schreiber dieſes nicht viel über die Veränderung 
berichten, welche das Metall durch die Schweißung 
erfährt. Brüche nahe der Schweißſtelle zeigen 
dasſelbe faſerige Ausſehen wie Brüche an un⸗ 
bearbeitetem Metall, nur die Farbe der beiden 
iſt etwas verſchieden. 


Schweißungen von Drähten aus Meſſing, Neu⸗ 
ſilber, Aluminiumbronze und reinem Aluminium 
ſind mit gutem Erfolge ausgeführt worden. Für 
dieſe leicht ſchmelzbaren Metalle iſt ein auto⸗ 
matiſcher Schweißapparat unbedingt nothwendig. 
Beſonders Meſſingdrähte werden häufig elektriſch 
verſchweißt und können nach geſchehener Operation 
zu jedem beliebigen Durchmeſſer ausgezogen 
werden. 


| Schweißung von Stahldrahtſeilen. Das 
Seil, welches von Bullard geſchweißt wurde, 
gehört einer locked rope« genannten Gattung 
an. Dasſelbe iſt englicher Erfindung und wird in 
England und Amerika fabriksmäßig hergeſtellt. 
Der Autor hat mit der Schweißung dieſes Seiles 
mehrere Monate andauernde Verſuche angeſtellt. 

Das Seil ſollte für eine Straßenbahn ver⸗ 
wendet werden, was ohne elektriſche Schweißung 
nicht möglich erſchien. Man kann ſich aus einem 
Querſchnitt dieſes Kabels von der Unmöglichkeit 
der Anwendung einer anderen Verbindungsart 
überzeugen. Die Drähte liegen ſo hart anein⸗ 
ander, daß zwiſchen denſelben lein wahrnehm⸗ 
barer Zwiſchenraum exiſtirt. Die innerſte Litze 
oder Seele beſteht aus einem Bündel dünner, 
runder Drähte. Hier kann man noch von einem 
Zwiſchenraum ſprechen. Um dieſen Strang herum 
befindet ſich, in entgegengeſetzter Richtung ge⸗ 
wunden, eine Lage von Drähten, welche keilförmig 
geformt ſind und aneinander ſchließen wie Ge⸗ 
wölbſteine. Um dieſen feſten Kern wird eine 
doppelte Lage von Drähten gewunden. Zuletzt 
kommt noch eine Panzerung, beſtehend aus inein⸗ 
andergreifenden 8S-förmigen Drähten, welche in 
entgegengeſetzter Richtung zu ihren Unterlagen 
gewunden ſind. Das Ganze bildet ein ſtarkes, 
compactes, bewegliches Seil. Einige von den 
Drähten ſind aus hochgradigem, andere aus 
niederem Stahl. 

Es galt nun, alle dieſe Drähte derart zu⸗ 
ſammenzuſchweißen, daß hierbei die urſprüngliche 
Zugsfeſtigkeit erhalten bleibt, ohne daß die Be⸗ 
weglichkeit des Seiles Schaden leidet. 

Als die erſte Schweißung vollzogen war, ergab 
ſich, daß es erſtens nothwendig war, das Aus⸗ 
einandergehen und Aufſträuben der Drähte zu 
verhindern, und daß zweitens der elektriſche 
Strom auf eine derartige Weiſe zugeführt werden 
müſſe, damit jeder Draht gleichmäßig erhitzt 
werde. 
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Zu dieſem Behufe werden die Seilenden zwiſchen 
zwei Kupferſtücke eingezwängt, deren innere Aus⸗ 
höhlung ſich dem Seilumfange enge anſchloß. Der 
Strom wurde jeder Hälfte dieſer Backen getrennt 
zugeführt, ſo daß jedes Seilende von zwei Seiten 
Strom erhielt. (Ein ähnliches Verfahren findet 


bei der Schweißung von Röhren ſtatt.) Um das 


Auseinanderſträuben der Drähte zu verhindern, 
wurden die Seilenden in eiſerne Ringe eingezwängt, 
aus welchen die Drähte gerade ſo weit hervor⸗ 
ragten, als zur Aufſtauchung nothwendig war. 
Die auf dieſe Weiſe präparirten Enden wurden 
glatt abgehobelt und wurden in die erhaltenen 
glatten Flächen kleine Vertiefungen eingebohrt, 
welche zwiſchen jeder Drahtlage ihren Platz hatten 
Die Enden werden einander ſo gegenüber geſtellt, 
daß die correſpondirenden Drahtlagen genau auf⸗ 
einander treffen Die durch Zuſaminenpreſſen der 
Seilenden entſtehende Aufſtauchung verliert ſich 
theilweiſe in die eben erwähnten Vertiefungen, ſo 
daß der Durchmeſſer der Schweißſtelle nur um 
ein geringes größer wird, als jener des Seiles. 
Die Schweißung ſelbſt erfordert blos fünf Secunden 
Zeit, während eine Eiſenſtange von gleichem 
Durchmeſſer wenigſtens eine halbe Minute zur 
Schweißung erfordern würde. 

Der Autor erklärt den letzteren Umſtand dar⸗ 
aus, daß das Kabel aus, ſagen wir, hundert 
Drähten von 0·125 Zoll beſteht. Jeder von dieſen 
Drähten bildet mit dem ihm gegenüberſtehenden 
eine beſondere Schweißung, von denen jede blos 
fünf Secunden erfordert. Der Autor hat ver⸗ 
ſchiedene Verſuche angeſtellt, um die Richtigkeit 
dieſer Annahme zu erweiſen. Blos die Seele 
zeigte ein Verſchmelzen aller Drähte miteinander, 
die übrigen Litzen aber wieſen für jeden Draht 
eine beſondere Schweißung auf. 

Nach geſchehener Schweißung wurden früher 
die Eiſenringe durch Abſägen entfernt, doch wer⸗ 
den jetzt die Ringe in zwei Hälften gemacht, 
welche mit Schrauben zuſammengezogen werden. 
Die geringe Aufſtauchung, welche durch die 
Schweißung entſtand, wird abgefeilt oder ab⸗ 
geſchabt. 

Die Schweißungen werden den genaueſten 
Proben unterzogen, bevor das Seil in Verwen⸗ 
dung kommt. Eine gute Schweißung hat wenig⸗ 
ſtens 90% der urſprünglichen Zugfeſtigkeit des 
Seiles aufzuweiſen. Brüche kommen bei Proben 
nie an der Schweißſtelle ſelbſt, ſondern etwa 
einen Zoll davon entfernt vor. Während einer 
Probe wurde die zu unterſuchende Schweißſtelle 
hundertdreißigmal hin und her gebogen ohne zu 
brechen. Hierauf wurde ſie gehämmert und noch 
mehreremale gebogen, ohne einen Bruch zu 
erleiden. 

Schweißmittel oder Schweißpulver (die 
betreffenden Körper werden in feingepulvertem 


Zuſtande verwendet). Als Schweißmittel verwendet 
man: 


Schweißmittel. 


1.x Kieſelſäurehaltige Körper: Wellſand (Quarz: 
fand), Feuerſteinpulver, Glas, Glasgalle, ſand⸗ 
reichen Lehm. 


2. Gemenge aus Körpern, welche beim Zu⸗ 
ſammenſchmelzen glasartige, leichtflüſſige Schlacken 
bilden. Dieſe Gemenge beſtehen aus einem kieſel⸗ 
ſäurehaltigen Körper und calcinirter Potaſche, 
caleinirter Soda, Kalkſteinpulver, Kochſalz. 


3. Schweißpulver, welche blos aus Borſäure 
oder calcinirtem Borax beſtehen, oder welchem 
auch einer der Körper zugemiſcht iſt, welche unter 
2. angeführt wurden. 


4. Miſchungen, welche von ſolcher Beſchaffen⸗ 
heit ſind, daß ſie, bei Schweißungen für Stahl 
angewendet, die Entkohlung des letzteren hintan⸗ 
halten. Derartige Miſchungen enthalten als haupt⸗ 
ſächlich wirkſame Körper gelbes Blutlaugenſalz 
(ſogenanntes blauſaures Kali) und Harz. 


5. Phosphorſäurehaltige Schweißmittel, welche 
entweder phosphorſaures Natron oder phosphor⸗ 
ſaures Natronammoniak (das ſogenannte Phos⸗ 
phorſalz) enthalten. 


Vorſchriften für Schweißpulver. 
Zum Schweißen von Stahl auf Stahl: 


Borfäure e r e 41 Th. 
Kochel E 35 > 
Blutlaugenſalz 15 > 
Caleinirte Soda . .»..». 8 > 


Zum Schweißen von Stahl auf Stahl (nach 
amerikaniſcher Vorſchrift): 
Schwefelpulver 
Salmiatpulver 
Borax 


Schweißpulver: 
Thonerdeſulfat 
Magneſiacarbonat 
Federweiß 
Salicylſäure 


e 
e 
rene 


en een 


Schweißpulver: 
Borax 


„e 


Waſſer 


„ 


Harz 


Borax 
Blauſaures Kali 8 
Feilſpäne von Schmiedeeisen 


1 
2 
2 
4 


Schweißmittel. 


Schweißöfen. 


Borat 8 3 Th: 
Blauſaures Kali 2 ` 
Berlinerb lau 001 >» 
Erner's Schweißpulver: 
FF 250 g 
Er, 2] 
Gelbes Blutlaugenfal. » » . 21 


geſtoßen, gemiſcht, in Waſſer aufgelöſt, zur Trockne 
eingedampft. 


Für Gußſtahl mit Eiſen: 


EE eee E 64 Th. 
EH EL re 20 
Blutlaugenſalzz E ER 
Golophonum ...... 5 > 


gepulvert, gemiſcht, mit Spiritus befeuchtet und 
bis zum Trockenwerden erwärmt. 


eee eee 35˙·5 Th. 
r este 80 <= 
Blutlaugenſalz 265 >» 
Solophonium `... 75 > 


gepulvert, gemengt. 


Für Schmiedeeiſen auf Schmiedeeiſen: 


Borax (im Gewicht)... 1 Th. 
eee ee 0˙5 > 
EE are 05 > 


Unter Umrühren gekocht, hart werden laſſen, nach 
dem Erkalten gut pulveriſirt und mit 0:33 Th. 
roſtfreien ſchmiedeeiſernen Feilſpänen innig ge⸗ 


miſcht. 
Für Stahl auf Stahl: 


o ee eg ze 41:5 Th. 
Ne NE 35 > 
Blutlaugenſalz 155 
Entwäſſerte Soda 8 > 
Für Stahl auf Eiſen: 

Borer ri die 6 Th. 
Salmiak 1% 2 > 
Blauſaures Kali. 1 

Garz: „„ 05 a 


mit Waſſer gemengt, unter beſtändigem Umrühren 
gekocht, über Feuer erhärtet. Nach dem Erkalten 
pulveriſirt und mit 1 Th. roſtfreien ſchmiedeeiſernen 
Feilſpänen gut gemiſcht. 
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Für Stahl: 
ee ee aen as 3 Dh 
Blauſaures Kali 2 » 
Berlinerblat es Saz, 001 >» 


gut pulverifirt und mit Waſſer angerührt, unter 
Umrühren gekocht, über Feuer erhärtet. Nach dem 
Erkalten pulveriſirt und mit 1 Th. roſtfreien 
Feilſpänen von Schmiedeeiſen gut gemiſcht. 


Zum Schweißen von Stahl auf Eiſen: 


Börſaure 8 35 Th. 
Koch fal 30 
Gelbes Blutlaugenſalz » » 26 
Colophonium - -» 8» 


Alles in feines Pulver verwandelt und innig ges 
mengt. 


Zum Schweißen von Stahl auf Stahl: 


eee E 40 Th. 

er e a Se 35 > 

Gelbes Blutlaugenja. . . . 15 > 

Calcinirte Soda Br.» 
Für Kupfer: 

Phosphorſalz S 36 Th. 

( o 13 > 


Schweißöfen. Für die Arbeit des Schweißens 
im kleinen Maßſtabe, wie ſelbe von den hand⸗ 
werksmäßig arbeitenden Schmieden ausgeführt wird, 
bedient man ſich zur Erhitzung der zu ſchweißenden 
Metallſtücke des gewöhnlichen Schmiedefeuers. In 
großen Fabriken, in welchen man fortwährend 
Schweißungen auszuführen hat, verwendet man 
hierfür eigens gebaute Schweißöfen, welche ſo 
gebaut ſind, daß man in ihnen helle Weißgluth 
hervorbringen kann. 

Dem entſprechend wird die totale Roſtfläche 
—½ der Herdfläche gemacht und auch zwiſchen 
der freien und totalen Roſtfläche beſteht meiſt 
dasſelbe Verhältniß. Der Roſt liegt 3—4 Deci⸗ 
meter unterhalb der Feuerbrücke, je nachdem man 
dicke oder dünne Stücke auf Schweißhitze zu bringen 
hat. 

Die Herdfläche liegt 1-1 ½ Decimeter unter⸗ 
halb der Oberkante der Feuerbrücke und richtet 
5 in ihrer Größe nach dem Gewichte und nach 
der Form der einzuſetzenden Metallſtücke. Die 
Herdfläche iſt faſt horizontal, und die gewölbte 
Decke ſenkt ſich gegen den Fuchs zu. 

Das Material zum Aufbau des Herdes beſteht 
aus feinem kieſelſäurereichen Sand, welcher 2 Deci⸗ 
meter hoch auf freiliegende gußeiſerne Platten, 


e Et 1 23: welche von unten her durch zutretende Luft ges 

Blauſaures Kali e 2 S kühlt werden, geſchüttet wird. In der Schweiß⸗ 

Schmiedeeiſerne Feil ane ` 4 hitze bildet ſich aus dem Herdmaterial und dem 

e 5 ` Z oxydirten Eiſen eine leichtflüſſige Schlacke, welche 

in Pulverform gemengt. von dem leichtgeneigten Herde gegen den Fuchs 
Schweißöfen. 


Lexiton der Metalltechnik. 
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zu abfließt und dort durch ein Schlackenloch ent⸗ 
fernt wird. 


Figur 211 zeigt den Durchſchnitt eines Schweiß⸗ Antheil des Metalles ausfließt. 


ofens, bei welchem die abziehenden Gaſe zur 


Schwenkguß — Seeſchiffe. 


von erſtarrtem Metall feſtgelegt habe, und kehrt 
dann die Form um, ſo daß der flüſſig gebliebene 


Nach dem zweiten Verfahren gießt man in die 


Heizung eines Dampfkeſſels verwendet werden. vorher ziemlich ſtark angewärmte Form ſo viel 
A It die Feuerbrücke, B die Arbeitsthüre und C von dem geſchmolzenen Metall, als man zur Bil⸗ 


Fig. 211. 
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der aufgeſtampfte Herd. Die gebräuchlichſten Di⸗ 
menfionen ſind (nach Japing) folgende (in Milli⸗ 
meter): 


dung einer angemeſſenen dicken 
Schichte von Metall an der 
ganzen Formwand benöthigt 
und dreht und ſchwenkt nun 
die Form derart, daß ſich das 
Metall an allen Theilen der⸗ 
ſelben anlegt. 

Schon das erſtangeführte 
Verfahren giebt nur auf 
Grund längerer Erfahrungen 
Güſſe, welche in Bezug auf 
die Dicke des Guſſes und 
gleichförmige Vertheilung des 
Metalles fehlerlos ſind; in 
noch höherem Maße gilt dies 
aber für jenes Verfahren, bei 
welchem der Guß wirklich 
durch Ausſchwenken der Form 
angefertigt wird. 

Um den Schwenkguß für 
K Gußeiſen anwenden zu können 

— man bezeichnet ihn in 
dieſem Falle wohl auch als 
Centrifugalguß — verwendet man eiſerne Formen, 
deren Theile mit einander feſt verbunden ſind, 


ſo daß man ſie ohne Gefahr in ſehr raſche Um⸗ 


2 b 4 


e f PSI K I fun o p 


Grobeiſenofen 
Mitteleiſenofen 100 78 
Feineiſenofen 73 100 


nm 78 


Dabei iſt d die Roſtbreite, € die Breite des Herdes 
und h die Weite des Fuchſes. 

Schwenkguß, Hohlguß ohne Kern in der Form. 
Als Schwenkguß bezeichnet man eine Art des 
Gießens von Hohlkörpern, welche ohne Anwen⸗ 
dung eines Formlernes hergeſtellt werden. Ges 
wöhnlich führt man den Schwenkguß nur mit 
leicht ſchmelzbaren Metallen und Legirungen, 
Britanniametall, Zinn und Zinnblechlegirungen, 
aus, hat ihn aber in neuerer Zeit mit Vortheil 
in der Eiſengießerei zur Anwendung gebracht. 

Das zur Anfertigung von Schwenkgüſſen be⸗ 
ſtimmte Metall muß etwas über ſeinen Schmelz⸗ 
punkt erwärmt ſein, damit es nach dem Eingießen 
in die Form nicht zu ſchnell erſtarrt, und kann 
man nun den Guß auf zweierlei Art ausführen. 
Nach dem einen Verfahren füllt man die ganze 
Form mit dem geſchmolzenen Metalle, läßt ſie ſo 
lange ſtehen, bis man annehmen kann, daß ſich 
an der Formwand eine genügend dicke Schichte 


Schwenkguß 
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drehung verſetzen kann. Man läßt das geſchmol⸗ 
zene Gußeiſen in die angewärmte Form fließen, 
während ſich dieſelbe in ſchneller Drehung be⸗ 
findet, und wird in Folge der ſich entwickelnden 
Fliehkraft das geſchmolzene Eiſen an die Wand 
der Form geſchleudert, ſo daß ſich ein Hohlkörper 
bildet, welcher außen aus weißem (harten) Eiſen, 
innen aus weichem grauen Eiſen beſteht. Nach 
dem hier angegebenen Principe werden z. B. die 
ſogenannten Schalenräder für Eiſenbahnwagen 
aus einem Stücke gegoſſen. Bei Ausführung dieſer 
Güſſe kommt es zur Erzielung tadelloſer Güſſe 
ebenfalls auch auf die praktiſche Erfahrung des 
Gußmeiſters in Bezug auf die Menge des anzu⸗ 
wendenden Eiſens, Dauer und Geſchwindigkeit 
der Umdrehung der Form u. ſ. w. an. 


808568 60 44 126 50 
| | Be. 


Schwertdraht, j. Meſſingdraht. 
Sererz, ſ. Brauneiſenſtein. 
Serſchiffe, Nägel für, ſ. Schiffnägel. 


— Seeſchiffe. 


Seifen — Sicherheitsrondelle. 


Seifen nennt man in der mineralogiſchen und 
bergmänniſchen Sprache das Schuttland, welches 
durch Zerſtörung von Gebirgen entſtand und in 
geringerer oder größerer Entfernung den Gebirgen 
vorgelagert iſt. Dieſes Schuttland enthält ſelbſt⸗ 
verſtändlich alle Mineralien, welche in dem ur⸗ 
ſprünglichen Gebirge vorhanden waren, und zwar 
iſt es an denſelben umſo reicher, je härter und 
von je höherem ſpecifiſchen Gewichte dieſe Mine⸗ 
ralien ſind. Die Seifen oder Seifengebirge ſind 
daher wichtige Fundſtätten für viele werthvolle 
Mineralien. So kommen z. B. die werthvollſten und 
härteſten Edelſteine, Diamant und Rubin, in ſolchem 
Schuttlande vor, und finden ſich auch Platin und 
Platinerze, ferner Gold, Zinnſtein u. ſ. w. in ge⸗ 
wiſſen Seifen vor. Wenn in einem Seifengebirge 
ein Metall oder ein Mineral in beſonders auf⸗ 
fälligen Mengen vorkommt, ſo bezeichnet man das 
Seifengebirge geradezu nach dieſem, z. B. Platin⸗ 
ſeifen (am Ural), Goldſeifen (Californien, Ural 
und anderen Orten), Zinnſeifen (richtiger Zinn⸗ 
ſteinſeifen) auf Banca u. ſ. w. Selbſtverſtändlich 
werden von Seite der Geologen den Seifenge— 
birgen große Aufmerkſamkeit gewidmet, indem 
man faſt in allen Seifen werthvolle Mineralien 
vorfindet. 


Seifenzinn, ſ. Zinnſtein. 


Selen, Element, Nichtmetall. Ziemlich ſelten 
in einigen Mineralien vorkommend. Das Selen 
beſitzt gewiſſe Aehnlichkeit mit dem Schwefel und 
kommt in der Natur gewöhnlich neben Schwefel 
in manchen Kieſen vor. Selenhaltige Mineralien 
find z. B. der Clausthalit, Enkonit, Naumannit. 
Bildet zwei Modificationen, von denen die eine 
grau, kryſtalliniſch erſcheint, indeſſen die andere 
als rothes Pulver erſcheint. Aus Schwefelſäure, 
welche aus ſelenhaltigen Kieſen gewonnen wurde, 
fällt bisweilen beim Verdünnen mit Waſſer ein 


rothes Pulver, welches aus Selen beſteht. Das 


ſpecifiſche Gewicht des Selens beträgt 4˙32; ſein 
Schmelzpunkt liegt bei 80° C., ſein Siedepunkt 
bei 5600. Das Selen hat bis nun nur bei elek⸗ 
triſchen Verſuchen techniſche Anwendung gefunden, 
indem die große Modification die merkwürdige 
Eigenſchaft beſitzt, durch Belichtung in elektriſche 
Schwingungen zu gerathen, welche umſo kräftiger 
ſind, je ſtärker das Selen belichtet wird. Es iſt 
daher mit Hilfe des Selens möglich, Lichtwahr⸗ 
nehmungen auf telegraphiſchem Wege auf beliebige 
Entfernungen mitzutheilen. Wenn es gelingt, auch 
die verſchiedenen farbigen Lichtarten in gleicher 
Weiſe durch elektriſche Schwingungen nach fernen 
Orten zu übertragen, ſo wird die Aufgabe: farbige 
Bilder auf telegraphiſchem Wege mitzutheilen, ge⸗ 
löſt ſein. Angeblich ſoll dieſe Aufgabe ſchon jetzt 
(1899) durch einen öſterreichiſchen Phyſiker gelöſt 


ſein, doch will derſelbe ſeinen hierfür dienenden entsprechend der deutſchen: Sch ift die in der engliſchen 


Apparat, welchen er Telelektroſtop lelektriſcher 
Fernſchauer) nennt, erſt auf der im Jahre 1900 
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zu Paris ſtattfindenden Weltausſtellung der Oeffent⸗ 
lichkeit vorführen. 


Selenqueckſilber, ſ. Queckſilber, Vorkommen. 


Selenqueckſilberblei, ſ. Queckſilber, Vor⸗ 
kommen. 


Selenqueckſilberkupferblei, ſ. Queckſilber, 
Vorkommen. 


Selenſchwefelqueckſilber, ſ. Queckſilber, Vor⸗ 
kommen. 

Selentellurwismuth, ein Mineral, das aus 
546-790 Wismuth, Selen, Tellur und hie und 
da etwas (0-6) Gold beſteht. (Ueber die Fundorte 
ſ. den Artikel: Wismuth, Productionsſtätten.) 

Semilargen (Similargent), ſ. Legirungen von 
Kupfer, Zink und Nickel. Artikel: Kupfer, Legi⸗ 
rungen. 

Senklerblech, ſ. Blech. 


Senklerblech, ſ. Eiſenblech. 
Sepia, ſ. Ossa Sepia. 
Serpentin, ſ. Chrom, Vorkommen. 


Shaku-dö*) iſt eine japaniſche Legirung. Sie 
beſteht aus 10 Silber, 5 Meſſing und 3 Zink. 

Shi-bu-ichi, eine japaniſche Legirung. Sie 
beſteht aus Kupfer mit 30— 50% Silber, erhält 
durch Sieden mit Kupfervitriol, Alaun und Grün⸗ 
ſpan graugrüne Färbung und wird zu Vaſen, 
Tafelgeräthen, Hiebwaffen, Tabakspfeifen u. ſ. w. 
verwendet. 


Shin- chin, j. Meſſing. Japaniſches Meſſing. 
Shiro-kane-dzaika (Weißmetallarbeit) nennt 
man in Japan metallene Schmuckgegenſtände ver⸗ 
ſchiedener Art, die aus oberwähnter Legirung 
Shi-bu-ichi und Shaku-dö, einer Legirung von 


Kupfer mit bis 5% Gold gemiſcht, ciſelirt, gra⸗ 


virt, tauſchirt, bronzirt ꝛc. werden und als Brochen, 
Medaillons, Manchettenknöpfe, Stockknöpfe, Ohr⸗ 
ringe u. ſ. w. in den ausländiſchen Handel kommen. 


Sicherheitsrondelle oder Schutzplatten 
gegen die Exploſionsgefahr an Dampfkeſſeln. Wenn 
in einem Dampfkeſſel durch Nichtfunctioniren der 
Sicherheitsventile bei gleichzeitiger Ueberhitzung 
der Druck über ein gewiſſes Maß ſteigt, ſo iſt 
die Gefahr einer Exploſion eine ſehr naheliegende. 
Um derſelben mit voller Sicherheit begegnen zu 
können, wurde vorgeſchlagen, an jenen Theilen 
der Dampfteſſel, welche nicht der Einwirkung des 
Feuers ausgeſetzt ſind, Platten aus leicht ſchmelz⸗ 
baren Legirungen (vgl. Lipowitz's, Roſe's, 
Newton's Metall, die ſogenannten Sicherheits⸗ 
rondellen) ſo anzubringen, daß dieſelben einen 
Theil der Keſſelwandung bilden. Dieſe Platten 


„) Siehe auch Schakudo u. ſ. w. Die Schreibweiſe: Sh 


Sprache übliche und wird vielfach für japaniſche Worte und 
Worte aus anderen Sprachen angewendet. Die Red. 


Seifen — Sicherheitsrondelle. 
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werden aus Legirungen dargeſtellt, welche bei 
einer ganz genau beſtimmten Temperatur flüſſig 
werden. Wenn der Druck in dem Dampfteſſel 
ſteigt, ſo erhöht ſich dementſprechend auch die 
Temperatur der Keſſelwandung; es müſſen dieſe 
Legirungen zum Schmelzen kommen, und entweicht 
der Dampf dann durch die hierdurch entſtandene 
Oeffnung aus dem Keſſel, ehe noch Gefahr zu 
befürchten war. Verſuche, welche man aber im 
großen Maßſtabe angeſtellt hat, führten leider zu 
dem Ergebniß, daß die Rondelle keineswegs die 
Sicherheit gegen das Explodiren der Keſſel bieten. 
Wenn auch der Schmelzpunkt der friſch darge⸗ 
ſtellten Legirungen ein ganz beſtimmter iſt, ſo 
ändert ſich derſelbe jedoch, wenn die Legirungen 
durch längere Zeit einer höheren Temperatur aus⸗ 
geſetzt werden, und zwar in der Weiſe, daß er 
bedeutend höher wurde. Die Urſache dieſer Er⸗ 
ſcheinung liegt darin, daß ſich in Folge einer 
Verſchiebung der kleinſten Theile der Metalle Le⸗ 
girungen bilden, deren Schmelzpunkt um vieles 
höher liegt als jener des friſch bereiteten Metall⸗ 
gemiſches. Man mußte daher zu der Einſicht ge⸗ 
langen, daß der Schutz der Dampfkeſſel durch 
Anbringung von Sicherheitsrondellen in Wirklich⸗ 
keit nicht exiſtirt. Die Zuſammenſetzung von Le⸗ 
girungen, welche (wenn friſch bereitet) bei einem 
beſtimmten Dampfdruck zum Schmelzen gebracht 
werden, ergiebt ſich aus folgender Zuſammen⸗ 
ſtellung: 


15 Schmelzpunkt Entſprechender 
aer Ber“ ae Wed SE . SCH 
8 5 3 100 1 
8 8 4 (REN 117, 
8 8 8 123˙3 2 
8 10 8 1300 20 
8 12 8 132˙4 3 
8 16 14 143˙3 EMA 
8 16 12 1454 4 
8 22 24 153-8 5 
8 32 36 160-2 6 
8 32 28 166˙⁵ ” 
8 30 24 1720 8 


Sictenmafcine, ſ. Blech, Bearbeitung des 
Bleches. 


Siderit, ſ. Eiſen, Vorkommen. 


Silber, Metall, chemiſches Zeichen Ag (lat. 
argentum, griech. Apropos, franz. argent, ital. 
argento, ſpaniſch plata), von den Alchymiſten auch 
ſymboliſch als Selene, Luna oder Diana bezeichnet. 
Das Silber gehört zu jenen Metallen, welche 
ſchon in vorgeſchichtlicher Zeit den Menſchen be⸗ 
kannt waren, und ſind daher auch Silberfunde 
in Gräbern aus jenen Zeiten gemacht worden. 
Das frühzeitige Bekanntwerden des Silbers hat 
ſeinen Grund darin, daß dieſes Metall nicht be⸗ 
ſonders ſelten in gediegenem Zuſtande gefunden 
wird, und zwar ſchon in Formen, welche an und 


Sickenmaſchine — Silber. 


für ſich die Aufmerkſamkeit auf ſich lenken mußten 
(blech⸗, daum⸗, drahtförmige Geſtalten). Außer⸗ 
dem iſt das Silber leicht in metalliſchem Zuſtande 
aus gewiſſen Erzen auszuſcheiden, und war es 
genügend, daß ein Stück eines ſolchen Erzes in 
ein Holzfeuer geworfen wurde, um in der Aſche 
einen Klumpen metalliſchen Silbers zu gewinnen. 

Man ſcheint das Silber gleich dem Golde ſchon 
in den älteſten Zeiten gekannt zu haben; die Bibel 
ſchildert Abraham, der etwa 2000 Jahre v. Chr. 
gelebt hat, als einen Menſchen, der reich an Vieh, 
Silber und Gold war, und erwähnt auch ander⸗ 
weitig vielfach des Silbers, deſſen es nament⸗ 
lich zur Zeit Salomons ſo viel gab, daß es ſehr 
gering geſchätzt wurde. 

In dem ſchon in früher Zeit hochceultivirten 
Aegypten war das Silber ſchon zu Zeiten des 
ſogenannten ägyptiſchen Joſef (Enkel des Abra⸗ 
hams) allgemein als Münzmateriale gangbar. Der 
Bibel zufolge ſchenkte Joſef ſeinem jüngſten Bruder 
Benjamin 300 Silberlinge (ſilberne Münzen r) 
und ſeinen anderen Brüdern Säcke voll Silber, 
um während der Hungersnoth dafür Getreide zu 
kaufen. Das Silber war daher ſchon unter den 
alten Culturvölkern Afrikas und Weſtaſiens als 
Zahlungsmittel in Verwendung. Sowie in unſeren 
Tagen der Zahlungswerth des Silbers ſchon ge⸗ 
ſunken iſt, indem das Gold als alleiniger Werth⸗ 
meſſer angenommen wurde, ſank es auch — wahr⸗ 
ſcheinlich in Folge des noch verhältnißmäßig ge⸗ 
ringen Handelsverkehres — zwiſchen den einzelnen 
Völkern vorübergehend ſehr im Werthe. Der 
König Salomo hatte in Jeruſalem ſo viel Silber 
angeſammelt, daß im Hauſe des Königs nur 
goldene Gefäße im Gebrauche waren, denn das 
geringwerthige Silber war des prunkliebenden 
Königs nicht würdig. 

Auch profane Schriften des Alterthums gedenken 
manchenorts dieſes Metalles, ſo Polybios, Herodot 
und Diodorus. Die alten ägyptiſchen Könige hatten 
reiche Gold», Silber: und Kupfergruben in Nu⸗ 
bien und Aethiopien, Zenophon erwähnt der Silber⸗ 
gruben Atticas, und Strabo jener von Epirus. 
Namentlich producirte aber im Alterthum Spanien 
viel Silber. 

Wenn nicht die alten Schriftſteller in ganz maß⸗ 
loſer Weiſe bei ihren Schilderungen übertrieben 
haben, war der Reichthum an Silber bei den alten 
Culturvölkern Weſtaſiens und Griechenlands ein 
wahrhaft fabelhaft zu nennender. Nach der Ein⸗ 
nahme von Ekbatana durch Alexander den Großen 
fand man nach Polybios die Balken, Dächer und 
Pfeiler der Paläſte mit Gold- und Silberplatten 
belegt. 

Im Tempel von Ena waren, nachdem die Stadt 
vorher dreimal geplündert worden war, doch noch 
einige Pfeiler mit Goldplatten belegt und lag ein 
»Haufe ſilberner Dachſteine . . 

Was die anderen Fundſtätten von Silber im 


Alterthume betrifft, ſollen nach den Angaben des 


Sickenmaſchine — Silber. 


Silber. 


Plinius die reichſten Silbergruben in Indien ge 
weſen ſein, aber auch die von den Aegyptern aus⸗ 
gebeuteten Gold- und Silberbergwerke Aethiopiens 
und Nubiens lieferten gewaltige Metallſchätze. Im 
alten Griechenland waren zur Zeit Xenophon's 
und Strabo's zahlreiche Silberbergwerke im Be⸗ 
triebe; ein eigentlicher Bergbau auf Silber (ur⸗ 
ſprünglich war nur Tagbau in Anwendung) und 
die Darſtellung des Metalles nach hüttenmänni⸗ 
ſchen Regeln datirt erſt aus ſpäterer Zeit, und 


waren beſonders die Kolophonier als Meiſter der 


Goldſchmelzerei und ſpäter der Silbergewinnung 
bekannt. 

Das in der Bibel als Tarſchiſch bezeichnete 
Land war, wie man als ziemlich ſicher annehmen 
kann, die ſpaniſche Halbinſel, und war der Reich⸗ 
thum derſelben, nach allerdings gewaltig über⸗ 


triebenen Berichten, an Edelmetallen ſo groß, daß 


ſchon König Salomo eine Handelsexpedition dort⸗ 
hin ſendete. Wahrſcheinlich war den weſtaſiatiſchen 
Völkern dieſes Land durch die Phöniker bekannt 
geworden, deren Schiffe von den Kaſſiteriden 
(Binninfeln, das heutige Großbritannien) Zinn 
und von den Oſten Bernſtein brachten; die Phö⸗ 
niker mußten alſo die Meerenge von Gibraltar 
durchfahren und Spanien umſchifft haben. 


Nach Diodorus gaben die damaligen Einwohner 


Spaniens den Phönikern für geringwerthige Kunſt⸗ 
gegenſtände große Mengen Silbers und ſollen die 
Phöniker ihre bleiernen Anker durch ſilberne er⸗ 
ſetzt haben. Hannibal ſoll aus den ſpaniſchen 
Silbergruben die ungeheueren Schätze gezogen 


haben, welche ihm ſeine Kriegszüge gegen die 


Römer ermöglichten; nach Plinius ſoll eine nach 
ihrem Entdecker Bebulo genannte Grube dem 
Hannibal täglich 300 Pfund Silber geliefert haben. 

Mit dem Verfall der Cultur unter den Stürmen 
der Völkerwanderung ſcheinen die reichen Silber⸗ 
gruben Spaniens in Vergeſſenheit gerathen zu 
ſein und wurden durch hereinbrechende Wäſſer 
gänzlich erſäuft. Wann dieſelben wieder in Betrieb 
genommen wurden, läßt ſich nicht genau beſtimmen. 
Es iſt fraglich, ob nicht die Mauren den Bergbau 
wieder in Angriff genommen haben. Die Gruben, 
von welchen man wieder im Mittelalter zuerſt 
Nachricht erhielt, waren jene von Guadalcanal, 
die aber erſt im 16. Jahrhundert wieder in Be⸗ 
trieb kamen; ſie lieferten lange Zeit hindurch den 
Fuggern ungeheure Reichthümer, bis ſie endlich, 
da ſie ſich mit Waſſer füllten, verlaſſen werden 
mußten. Im Jahre 1825 wurden erſt wiederum 
bedeutende Gruben entdeckt; 1839 erfolgte die 
Entdeckung der berühmten Gruben der Sierra 
Almagrera (Provinz Almeria), und 1843 die 
der Gruben von Hiendelencina (Provinz Guadala⸗ 
jara); eine große Menge von Silber wird ſchließ⸗ 
lich neuerer Zeit durch den Pattinſon'ſchen Ent⸗ 
ſilberungsproceß aus den ſilberreichen Bleierzen 
der Sierra de Gador und von Cartagena ge⸗ 
wonnen. 
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Die lange Zeit berühmten Silberbergwerke Nor⸗ 
wegens und Schwedens haben neuerer Zeit an 
Ergiebigkeit nachgelaſſen. 

Auf England ſollen nach Strabo in alter Zeit 
Silberbergwerke im Betrieb geweſen ſein. Zur Zeit 
der Königin Eliſabeth ſollen in Cardiganſhire, ſo⸗ 
wie in der iriſchen Grafſchaft Tipperary Silber⸗ 
gruben von einiger Bedeutung betrieben worden 
ſein. Heute iſt die Menge des ſo gewonnenen 
Silbers kaum nennenswerth, dagegen wird ziem⸗ 
lich viel Silber nach dem Pattinſon'ſchen Ver⸗ 
fahren aus Blei gewonnen. 

Im Mittelalter war es namentlich Oeſterreich, 
deſſen Gruben, beſonders Schemnitz und Kremnitz, 
eine außerordentlich ſtarke Silberausbeute ergaben. 
Andere zum Theile heute noch betriebene Silber⸗ 
lager waren in Joachimsthal und Pribram, Mies, 
Altenberg, Brixen, Brixlegg, Schwatz. In Sachſen 
begann die Silberausbeute im 10. Jahrhundert; 
ebenſo ſollen die Gruben im Harzgebirge im 10. 
Jahrhundert entdeckt worden ſein; auf dem Ober⸗ 
harze wurden die erſten Gruben 1193 aufge⸗ 
nommen; 1520 erfolgte die Entdeckung der Silber⸗ 
gruben in Andreasberg. 

Unter den öſterreichiſchen Ländern war von 
jeher Böhmen dasjenige, welches die größten 
Silbermengen producirte, doch war auch Tirol 


einſtens reich an Silber und lieferten Brixen, Brix⸗ 


legg und Schwatz große Mengen an Silber. Die 
reichſten Ausbeuten an Silber lieferten in Böhmen 
Joachimsthal und Pribram. Das letztgenannte 
Bergwerk mit dem 1779 begonnenen Adalberts⸗ 
ſchacht, welcher gegenwärtig eine Tiefe von mehr 
als 1100 Metern erreicht hat und der tiefſte 
Schacht der Erde iſt, wurde, namentlich im 19. 
Jahrhundert, immer intenſiver betrieben; er lieferte 
1779 im Ganzen 186 kg Silber, gegenwärtig 
aber jährlich mehr als 30.000 kg. 

Die Silbergruben Sachſens, welche ſchon im 
10. Jahrhunderte entdeckt worden ſein ſollen, 
aber erſt von der Mitte des 12. Jahrhunderts 
an ausgebeutet werden, produciren gegenwärtig 
noch ſehr große Mengen von Silber; ſie werden 
aber von den Gruben im Harzgebirge, Rammels⸗ 
berg, Oberharz, Andreasberg u. ſ. w. übertroffen, 
ſo daß gegenwärtig im Deutſchen Reiche die 
größten Mengen von Silber aus europäiſchen 
Erzen dargeſtellt werden. (Großbritannien weiſt 
zwar eine höhere Ziffer rückſichtlich der Silber⸗ 
production aus als Deutſchland, gewinnt das⸗ 
ſelbe aber aus anderen Erdtheilen eingeführten 
Erzen.) 

Das Jahr 1492, in welchem Amerika entdeckt 
wurde, war auch der Beginn einer neuen Periode 
in der Geſchichte des Silbers und der Edelmetalle 
überhaupt. Obwohl die Spanier überall, wo ſie 
als Unterjocher und Eroberer auf ameritaniſchem 
Boden erſchienen, in allererſter Reihe ihrer Gier 
nach Edelmetallen Ausdruck gaben, und auch zuerſt 
Gold erhielten, gelang es ihnen doch erſt 1519 in 


Silber. 
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Mexiko Silber zu bekommen. Es dauerte aber 
bis zur Mitte des 16. Jahrhunderts, bis die 
Gruben von Taxis, Zalteſaque und Pachuca in 
vollen Betrieb kamen. Dieſe Gruben lieferten ſehr 
reiche Erträge; die ergiebigſte und berühmteſte dieſer 
Gruben war aber die von Cerro de Potoſi, die 
1545 durch einen indianiſchen Jäger entdeckt worden 
ſein ſoll. Sehr wichtig waren zu jener Zeit in 
Mexiko auch die Gruben von Zaccatecas, Guana⸗ 
xuato ꝛc. Im 17. Jahrhundert wurden im Norden 
von Peru die reichen Gruben von Nauricocha oder 
Pasco eröffnet. 


In der Zeit von 1809 —1821 nahm die Silber: | 


production Amerikas ſehr ab, um dann wieder zu 
ſteigen. Neuerer Zeit liefert Nevada große Mengen 
von Silbererzen. Obwohl das Vorkommen von 
Silber in Nevada ſchon ſeit längerer Zeit bekannt 


war, begann die Ausbeutung der Gruben erſt um 


das Jahr 1860, und kamen mit der Ausbreitung 
des Bergbaues in Nevada ſolch fabelhafte Nach⸗ 
richten über den Silberreichthum dieſes Landes in 
die Welt, daß man ſie allgemein für Lügen hielt; wie 
ſpätere Nachrichten ergaben, waren dieſe Mit⸗ 
theilungen der Wahrheit entſprechend. 

Die Rieſenproduction Nevadas an Silber war 
aber auch die Urſache des ungemein ſtarken Preis- 


ſturzes, welchem das Silber unterlag, und dauert 


das Sinken des Silberwerthes noch jetzt an, ins 


dem die Ueberzahl der Culturſtaaten das Gold 
Werthmeſſer angenommen 


als ausſchließlichen 
hat (Goldwährung) und das Silbergeld nur als 


Silber, Silbermengen, welche in den Jahren 


rechnungen der metallurgiſchen Geſellſchaft in Frankfurt am Main. 


ilber. 


Scheidemünze dient. Es ſteht aber zu erwarten, 
daß der Silberpreis im Laufe der Zeit ein ſtabiler 
werden wird, indem das Silber nunmehr weniger 
ein Edelmetall im wahren Sinne des Wortes, als 
ein Nutzmetall iſt, welches vielfache Anwendung 
in der Technik in Form von Legirungen und 
namentlich in Form von Verbindungen (in der 
Photographie und galvaniſchen Verſilberung) findet. 

In untenſtehender Tabelle fehlen die Angaben 
über ein ſeit uralter Zeit große Mengen von 
Silber producirendes Land: China, woſelbſt bis 
in die Neuzeit gemünztes Silber das alleinige 
gangbare Zahlungsmittel war. Wenn man die 
Production Chinas und der anderen Länder 
Aſiens zu den als feſtſtehend angenommenen 
Silbermengen rechnet, welche ſtatiſtiſch nachge⸗ 
wieſen ſind, ſo dürfte ſich gegenwärtig die auf 
der ganzen Erde jährlich gewonnene Silbermenge 
auf beiläufig 6000 Tonnen oder 6 Millionen 
Kilogramm belaufen. 

Die außerordentliche Steigerung, welche die 
Silberproduction der Welt im Laufe des 19. Jahr⸗ 
hunderts erfahren hat, iſt einerſeits auf die Er⸗ 
ſchließung der reichen Gruben in verſchiedenen 
Ländern zurückzuführen, alsauch in der Verbeſſerung 
der hüttenmänniſchen Methoden zur Gewinnung 
des Silbers begründet. Obwohl der Amalga⸗ 
mationsproceß ſchon ſeit dem Jahre 1566 im 
großen Maßſtabe angewendet wird, wurde doch 
erſt um 1785 derſelbe in Deutſchland auf die 
Stufe der Vollendung gebracht. 


1889 bis 1895 gewonnen wurden. Nach den Be⸗ 


Mengen in Tonnen zu 1000 kg A 


mn 1889 | 1890 | 1891 1892 1898 1894 1895 1896 
Deutſches Reich 403 0 4029 4449| 4893| 4493| 4442| 20901 4284 
Großbritannien g 2900. 4000| 6000 5400| 600˙0 600°:0| 420-0 2 
8 „ 80˙9 71˙1 7183| 1032] 981 970 710 ? 
Deiterreihellngarn . . . » 52:6 53.0 8530|. 550| 612] 583| 6065| g 
BIER ae ae. j 540 56:0 57:0 62-7 670 66:9 GEM 
EE 460 51:5 55:7 62:6 85:0 58:5 380 
En ee 344| 376 430 40-1 58:6 442 2 SO 
Rußland S 145| 145 gail 101 86 125 7 %=| 
Sen 4-5 5˙7 5˙2 EN 2.9 LS 8 ll 
Norwegen 50| 47 48 48 490 511 
Breet KA ·˙ů FIT SE 1-3 13 1.3 1˙3 KA 1:5 2 
Griechenland = | 
Europa. 10822 | 1086°7 | 1340-5 | 1364°0 | 1394 7 | 14280 | 11335 | — | 
Bereinipte Stenner te. | 
E RR 17859 | 1910-4 | 2098-3 2344˙3 2391°8 21264. 2693:3 Lei 
44% J IR ee 814•4 8322| 7777| 8405| 8892| 9600| 9000 Sit) 
So und Südamerika. 450,0 4500 5000 5000| 5000| 5000| 500'0 | 
AD hr a > — — — — — — — 
Amerika 3050˙3 | 3192°6 | 3376-0 36848 3781•˙0 3596·4 4093˙3 Sp? 
Australien. | 545| 455 750| 1870, 2100| 2375| 257.1 
NN RR AN. 430 52:9 43:0 35:7 53-7 —— 67˙4 2 
Geſammtmenge . 41755 | 43867 5 D 55317 | 
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Jener metallurgiſche Proceß, welcher in der 
Neuzeit immer mehr und mehr in Anwendung 


kommt und ganz beſonders für Edelmetalle der 
allein richtige iſt, die Scheidung der Metalle auf 


naſſem Wege, wurde ſchon im Jahre 1845 zuerſt 
in Anwendung gebracht, und hat man ſeitdem 
ſo bedeutende Fortſchritte in dieſer Richtung ge⸗ 
macht, daß man ſelbſt in jenen Ländern, in welchen 


ſeit Jahrhunderten der Amalgamationsproceß in 


Uebung iſt, aus ökonomiſchen Gründen anfängt, 
von demſelben abzugehen und die Silbergewinnung 
auf naſſem Wege einzuführen. 


Silber. Vorkommen des 
Silber kommt auf der Erde in 
breitung vor, ganz abgeſehen von den eigentlichen 
Silbererzen, deren es eine ſehr große Zahl giebt, 
findet man es auch in Meerespflanzen und Pro⸗ 


Silbers. Das 


ducten des Meeres und im Meerwaſſer ſelbſt vor. 


Man findet die Silbererze in der Regel in Gängen 
entweder allein oder in Begleitung von anderen 
Erzen, mit Quarz, Schwerſpath, Flußſpath ꝛc., 
ferner in Imprägnationen, Lagern und Stöcken; 
die meiſten Erze weiſen einen, wenn auch nur 
ſpurenweiſen Gehalt an Silber auf; außerdem 
wurde Silber in Fucusarten, in aus Seeſalz be⸗ 


reiteter Soda, in der Aſche von Sumpfpflanzen, 


im Meerwaſſer nachgewieſen. 

Was das Vorkommen des Silbers im Meer- 
waſſer und der Meerpflanzen betrifft, iſt dasſelbe 
leicht zu erklären. Die Verbindungen des Silbers 
mit den ſogenannten Haloiden (Chlor, Jod, 
Brom), welche als Silbererze in der Natur vor⸗ 
kommen, find in Flüſſigkeiten, welche Chlornatrium 
(Kochſalz) enthalten, löslich und gelangt daher das 
Silber in Form dieſer Verbindungen in das 
Meerwaſſer. Die Menge des Silbers, welche in 
1001 Meerwaſſer enthalten iſt, ſoll etwa ein 
Milligramm betragen, und hat man auf Schiffs⸗ 
beſchlägen aus Yellow⸗Metall Silberabſcheidungen 
beobachtet, welche auf 100 ke Vellow-Metall 
270—341 g betrugen. 

Die wichtigſten Silbererze, welche zur Silber: 
gewinnung dienen, find: 

Gediegen Silber, 

Silberamalgam, 

Antimonſilber, 

Tellurſilber, 

Silberglanz, 

Sprödglaserz, 

Rothgültigerz, 

Miargyrit, 

Polybaſit, 

Silberkupferglanz, 

Hornſilber, 

Jodſilber, 

Bromſilber, ſ. die betreffenden Artikel. 

Außer den Silbererzen enthalten auch andere 
Erze manchmal ſo viel Silber, daß ſich deſſen 
Gewinnung lohnt; namentlich gilt dies von zink⸗, 


ſehr weiter Ver⸗ 
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blei⸗ und kupferhaltigen, weniger von eiſenreichen 
Schwefelungen. Von den Bleierzen gehört hierher 
der Bleiglanz mit 001055, ſelten bis 1˙0 Silber. 

Von den Kupfererzen enthalten manche Fahl⸗ 
erze, ſo das Graugültigerz, Schwarzgültigerz 
und Weißgültigerz, bis 31% Silber. 

Silberdürrerze ſind Gemenge eigentlicher Silber⸗ 
erze mit viel erdigen und geſchwefelten Subſtanzen 
und unterſcheidet man dieſelben in kieſige, blen⸗ 
dige, kupferhaltige ꝛc. 

Silber, gediegen, kommt zuweilen mit einem 
Gehalt von bis 30%, Antimon, Arſen, Gold, 
Queckſilber, Kupfer und Eiſen, theils teſſeral 
in Würfeln und Octaedern kryſtalliſirt, theils 
haarförmig, drahtförmig, moosartig, zähnig, 
baumförmig, in Blechen und Platten, derb und 
eingeſprengt vor; ſpecifiſches Gewicht 10—11, 
Härte 25—3, Das gediegene Silber iſt geſchmeidig, 
biegſam, dehnbar, Bruch hakig, ſilberweiß, oft 
gelb, braun oder ſchwarz angelaufen; es ſchmilzt 
vor dem Löthrohre und löſt ſich in Salpeter⸗ 
ſäure. 

Meiſtens findet man es auf Gängen neben an⸗ 
deren Silbererzen, weniger häufig auf Lagern, hie 
und da auch auf Geſteinsabſonderungen, nament⸗ 
lich im Gneis, Glimmer⸗ und Hornblendeſchiefer, 
Granit, Syenit, weniger im Uebergangs⸗ und 
älteren Flötzgebirge, neben Arſen, Silberglanz, 
Rothgültigerz mit Kalkſpath, Flußſpath, Quarz 
und Hornſtein, ferner in eiſenhaltigen Thonen, die 
man in Mexiko Colorados, in Peru Pacos nennt; 
die Größe der Stücke iſt ſehr verſchieden und 
ſchwankt zwiſchen 25 und 400 kg, doch wurden 
auch ſchon Stücke mit 4500 —5000 ke gefunden. 
Haar⸗ und Drahtſilber wurde wieder z. B. zu 
Schneeberg im Erzgebirge mehrere Ellen lang und 
bis 10 kg ſchwer gefunden. Das Silber kommt 
faſt nie ohne Gold vor, doch ſind größere Mengen 
Gold (45— 53%) eine Seltenheit. (Ueber die Fund⸗ 
orte ſ. den Artikel: Silber, Productionsſtätten.) 

Silberamalgam, natürliches, kommt in 
deutlichen Kryſtallen und in unregelmäßigen 
Maſſen mit ſehr verſchiedenem Silbergehalt (26 
bis 869%) und ſilberweißer Farbe vor, iſt oe: 
ſchmeidig und verliert beim Erhitzen unter Spratzen 
Queckſilber, während Silber in blumenkohlartiger 
Bildung zurückbleibt. (Ueber die Fundorte ſ. den 
Artikel: Silber, Productionsſtätten.) 

Antimonſilber mit 63˙9, 72:65, 84·20% 
(hie und da auch mit etwas Arſen, z. B. 594 Silber, 
252 Antimon, 15·4 Arſen) kommt theils rhom⸗ 
biſch kryſtalliſirt, theils in Blättchen, Platten 
und Blechen mit federartig geſtreifter Oberfläche, 
ſowie knollig, eingeſprengt, angeflogen vor, hat 
9.4—9˙8 ſpecifiſches Gewicht und 35 Härte; es 
iſt wenig ſpröde, ſilberweiß bis zinnweiß, häufig 
gelblich, kupferroth, ſtahlgrau oder ſchwarz an⸗ 
gelaufen, hat unebenen Bruch; beim Schmelzen 
vor dem Löthrohre giebt es einen ſtarken weißen 
Antimonbeſchlag und ein ziemlich reines Silber⸗ 


Silber. 
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korn; mit Salpeterſäure behandelt giebt es ein; Tellurſilber, welches aus 62-799, Silber und 
weißes Pulver von antimonſaurem Silberoxyd. 37:21% Tellur beſteht und manchmal etwas Gold 
Es findet ſich auf Gängen im Granit, Porphyr, und Spuren von Eiſen enthält, kommt derb⸗ 
im kryſtalliniſchen Schiefer⸗ und Uebergangs⸗ körnig vor, hat ſchwärzliche, bleigraue und ſtahl⸗ 
gebirge neben Arſenſilber, Rothgültigerz, Arſenkies, graue Farbe, 8:31—8°83 ſpecifiſches Gewicht, 2:5 
Bleiglanz ꝛc. namentlich im Kalkſpath. (Ueber die bis 3 Härte, iſt geſchmeidig; beim Schmelzen auf 
Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Productions⸗ Kohle bildet es eine Kugel mit weißem, roth⸗ 
ſtätten.) oder gelbkantigem Tellurbeſchlag. Wenn man das 
Rothgültigerz oder Pyrargyrit beſteht Mineral mit Soda und Kohle in der einſeitig 
aus Silber, Antimon, Arſen und Schwefel, kommt geſchloſſenen Glasröhre ſchmilzt und die Schmelze 
in rhomboedriſchen Kryſtallen, doch auch derb ein⸗ mit kochendem Waſſer auszieht, ſo ergiebt ſich 
geſprengt, angeflogen, von 5.4—5.85 ſpecifiſchem purpurrothes Tellurnatrium, das beim Stehen 
Gewicht, 2-25 Härte vor; iſt verſchieden gefärbt an der Luft ſeinen Tellurgehalt abſcheidet; das 
(J. weiter unten), mit hochrothem Strich, halbdurch⸗ Mineral löſt ſich in Salpeterſäure. 
ſichtig bie undurchſichtig, mit Demant⸗ und bisweilen Tellurwismuthſilber wurde im Staate Jalisco 
metallähnlichem Glanz, muſcheligem, ebenem bis in Mexiko gefunden. (Ueber die Fundorte ſ. den 
unebenem Bruch, geringer Milde. Das Mineral Artikel: Silber, Productionsſtätten.) 
ſchmilzt vor dem Löthrohr leicht, wobei es auf ; a ; 
Kohle einen weichen Beſchlag giebt und ein Silber: CHE - EE j . 0 . een 
Se Fé 225 1 e von Silber und Schwefel mit 871% Schwefel, 
korn zurückbleibt; von Salpeterſäure wird es ge⸗ kommt theils : = 
0 ; 9 7 2 a efferal kryſtalliſirt, auch haar⸗ und 
ſchwärzt und oxydirt, wobei Schwefel und anti⸗ EEE NE dere k rd: 
ARE e . drahtförmig, zähnig, geſtrickt, in Platten, als An⸗ 
monige Säure ausgeſchieden wird. AS : Ä 
Se 8 flug, derb, eingeſprengt, erdig vor, hat 7— 74 ſpe⸗ 
Das dunkle Rothgültigerz, Antimonſilberblende, ` ` 9 Gr 
2 Së 3 N S cifiſches Gewicht, 2—25 Härte, unebenen, ha⸗ 
beſtehend aus 59:98 Silber, 23:46 Autimon, kigen Bruch, iſt vollkommen geſchmeidig und biegſam 
17:56 Schwefel, hat 515 — 5:85 ſpecifiſches Gewicht, 0 e 


5 SC x as %% Es hat ſchwärzliche oder bleigraue Farbe, geringen 
iſt carmoiſinroth bis ſchwärzlichgrau, hat cochenille⸗ er = ist en ſchwarz 3 . eëtdrete 


bis kirſchrothen Strich, metallartigen Demantglanz vor dem Löthrohre ſchmil ES 
85 EE 5 Löth zt es unter ſtarkem Auf⸗ 
1 an den Kanten durchſcheinend bis undurch⸗ 0 chwellen und giebt unter Entwi delung von 
Das lichte Rothgültigerz, Arſenſilberblende, areas nee eee u 
Rubinblende, Prouſtit, mit 65:38 Silber, 1516 DT8I ſondert. F 
Al: EH EE Ce concentrirter Salpeterſäure löſt es fich, wobei 

Arſen, 1946 Schwefel, hat 55—66 ſpecifiſches Schwefel abgeſchi ; 

N 7 d 35 Ye : geſchieden wird. 
Gewicht, iſt cochenille bis carmoiſinroth, mit Gel ? e L 
morgenrothem bis cochenillerothem Strich und „Der Silberglanz findet ſich namentlich auf 
reinem Demantglanz; das Mineral ift halbdurch- Gängen im Gneis, Glimmerſchiefer, Hornblende⸗ 
ſichtig bis kantendurchſcheinend; ſchmilzt vor dem ſchiefer, Thonſchiefer, Granit, Porphyr ec. mit 
Löthrohre mit ſtarkem Arſendampf und Geruch Arſenſilber, Sprödglaserz, Rothgültigerz, Blei⸗ 
zu einem ſpröden Metallkorn, mit Soda zu einem Che e KEE Ze 5 1 
Silberkorn. ach, „ ` 2 
Das Rothgültigerz kommt auf Gängen im (lleber die Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Pro⸗ 
kryſtalliniſchen Schiefer⸗ und Uebergangsgebirge, ductionsſtätten.) 

im Granit, Trachyt u. ſ. w. mit Arſen, verſchie⸗ Sprödglaserz, Melanglanz, Schwarzgültig⸗ 
denen Silbererzen, Bleiglanz, Zinkblende, begleitet erz, eine Verbindung von Silber (68-56%/,), Anti⸗ 
von Quarz, Kalkſpath, Braunſpath, Eiſenſpath, mon und Schwefel, welche bisweilen geringe 
Schwerſpath, Flußſpath u. ſ. w. vor. (Ueber die Spuren von Eiſen, Kupfer und Arſen enthält 
Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Productions⸗ das Mineral kommt in rhombiſchen Kryſtallen, dann 
ſtätten.) auch derb, eingeſprengt und als Anflug vor, hat 
Miargyrit, beſteht aus 3586 Silber, 42:79 6˙2—6˙3 ſpecifiſches Gewicht, 25 Härte, eiſen⸗ 
Antimon, 21:35 Schwefel, kommt theils klino⸗ ſchwarze bis ſchwärzlichblaugraue Farbe, läuft 
rhombiſch kryſtalliſirt, theils derb und eingeſprengt hie und da mit Stahlfarben an, iſt milde, hat 
vor, hat 5·3—5˙4 ſpecifiſches Gewicht, 2—2˙5 Härte, muſcheligen bis unebenen Bruch; ſchmilzt vor dem 
ſchwärzlichbleigraue, ins Eiſenſchwarze und Stahl⸗ Löthrohre zu einer dunkelgrauen Kugel, wird von 
graue ſpielende Farbe, kirſchrothen Strich, metall⸗ Salpeterſäure geſchwärzt und dann unter Aus: 
artigen Demantglanz, iſt undurchſichtig, milde, mit ſcheidung von Schwefel und antimoniger Säure 
unvollkommenem muſcheligen bis unebenen Bruch; oxydirt. Es findet ſich auf Gängen im kryſtalli⸗ 
vor dem Löthrohre ſchmilzt das Mineral leicht zu niſchen Schiefergebirge, im Uebergangsgebirge, im 
einem Silberkorn und giebt auf Kohle weißen Trachytgebirge, namentlich mit Arſen, Glaserz, 
Beſchlag; durch Salpeterſäure wird es geſchwärzt gediegen Silber, Rothgültigerz, Bleiglanz, Kupfer⸗ 
und oxydirt. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: kies, Schwefelkies u. ſ. w. in Begleitung von 
Silber, Productionsſtätten.) Quarz, Kalkſpath, Flußſpath, Schwerſpath "e. 


Silber. 


Eilber. 


(Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 

Polybaſit, Eugenglanz, beſteht aus Silber, 
Kupfer, Eiſen, Zink, Arſen, Schwefel, mit 60 bis 
75% Silber und 10—30% Kupfer, und kommt 
theils monotrimetriſch kryſtalliſirt, theils derb und 
eingejprengt vor, hat 6—625 ſpecifiſches Gewicht, 
2— 25 Härte, eiſenſchwarze Farbe, unebenen Bruch 
und iſt milde. Vor dem Löthrohre ſchmilzt es 
leicht, wobei ein weißer Beſchlag und ein Silber⸗ 
korn entſteht; in Salpeterſäure ſcheidet ſich Schwefel 
und orhdirtes Antimon aus; findet ſich auf 
Gängen im kryſtalliniſchen Schiefergebirge, Ueber: 
gangsgebirge, Trachytgebirge mit Sprödglaserz, 
Rothgültigerz, Zinkblende, Kupfer⸗ und Schwefel⸗ 
kies in Begleitung von Quarz und Kalkſpath. 
(Ueber die Fundorte ſ den Artikel: Silber, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 

Silberkupferglanz iſt eine Verbindung von 

53% Silber, 31% Kupfer und 16% Schwefel, 
die rhombiſch kryſtalliſirt, in der Regel aber derb 
eingeſprengt vorkommt, hat 6·2—8673 ſpecifiſches 
Gewicht, 25—3 Härte, ſchwärzlichbleigraue Farbe, 
ſtarken Glanz, flachmuſcheligen bis unebenen Bruch, 
iſt ſehr milde; vor dem Löthrohre ſchmilzt er 
leicht zu einer grauen, metalliſch glänzenden, halb 
geſchmeidigen Kugel; er kommt meiſt neben Kupfer⸗ 
kies vor. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: 
Silber, Productionsſtätten.) 

Hornſilber beſteht aus Chlor und Silber 


(75·26% ) und iſt hie und da mit Eifenoryd und 


erdigen Theilen gemengt, kryſtalliſirt teſſeral und 
hat 5˙55 ſpeeifiſches Gewicht, 1—1·5 Härte, perl⸗ 
graue bis lavendelblaue oder grünliche Farbe, 
glänzenden Strich und demantartigen Harzglanz, 
iſt durchſcheinend und wird an der Luft braun, 
hat muſcheligen Bruch und läßt ſich ſchneiden; 
das Mineral ſchmilzt leicht und löſt ſich in Am⸗ 
moniak langſam auf; es findet ſich in den oberen 
Lagen der Silbererzgänge, häufig kommt es auch 
mit gediegenem und geſchwefeltem Silber in amor⸗ 
phen Klumpen und Würfeln in eiſenſchüſſigen Ge⸗ 


birgsarten, den ſogenannten Pacos und Collo-⸗ 


rados (ſ. auch Silber, gediegen) vor. (Ueber die 
Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Productions⸗ 
ſtätten.) 

Jodſilber, Jodid, Jodargyrit, iſt eine Ver⸗ 
bindung von Silber und Jod, mit 46 Silber, 
hat 5˙5 ſpecifiſches Gewicht, 1—1'5 Härte, perl⸗ 
graue, gelbe, grünliche Farbe, glänzenden Strich 


und diamantartigen Fettglanz; auf Kohle ſchmilzt 


es zu Silberkörnern, im Glasrohre zu einer 
dunkelrothen Flüſſigkeit, in Ammoniak löſt es ſich 
ſchwer, in Säuren nur beim Erhitzen. (Ueber die 
Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Productions⸗ 
ſtätten.) 

Bromſilber, Bromit, Bromargyrit, beſteht 
aus 5745 Silber, 42:55 Brom, kryſtalliſirt teſſeral, 
hat 5 5˙8—6 ſpecifiſches Gewicht, Härte 1—55, oliven⸗ 
grüne bis gelbliche, am Lichte ſchnell grau wer⸗ 
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dende Farbe, zeiſiggrünen Strich, ſchönen Glanz; 
es ſchmilzt leicht und löſt ſich in weißem Am⸗ 
moniak, während es in Säuren faſt unlöslich iſt. 
(Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 

Bromchlorſilber, Embolit, mit 61:06 bis 
69-86 Silber, kommt in teſſeralen Kryſtallen vor, 
hat 579— 581 ſpecifiſches Gewicht, 1—1˙5 Härte, 
oliven⸗ oder ſpargelgrüne Farbe, gelben bis 
grünen Strich, Demantglanz; iſt ſchmelzbar. (Ueber 
die Fundorte ſ. den Artikel: Silber, Productions⸗ 
ſtätten.) 

Silber. Productionsſtätten. a) Gediegen 
Silber findet ſich in Freiberg, Pribram, Schemnitz, 
Capnik, Felſöbanya. In Andreasberg, Kongsberg, 
Schlangenberg, in Mexiko und am Obernſee in 
Nordamerika findet man gediegen Silber in ge⸗ 
diegen Kupfer (unlegirt), in Mexiko im Gemenge 
mit Gold; endlich kommt es neben anderen Erzen 
auf einem Stock von manganhaltigem Braunſtein 
in der ſpaniſchen Provinz in Almeria am Fuße 
der Sierra Almagrera vor. 

b) Silberamalgam kommt vor zu Moſchellands⸗ 
berg in Baiern, Allemont, Copiago, Chile. 

e) Antimonſilber findet ſich zu Andreasberg 
am Harze, zu Alt⸗Wolfach, in Spanien, Frank⸗ 
reich, Mexiko. 

d) Tellurſilber kommt mit Kupferkies, Schwefel⸗ 
kies, ſchwarzer Zinkblende im Talkſchiefer am 
Altai, in Nagyag in Siebenbürgen, und neben 
Tellurgold in Californien, Tellurwismuthſilber 
im Staate Jalisco (Mexiko). 

e) Silberglanz findet ſich zu Freiberg (Sachſen), 
Joachimsthal (Böhmen), Schemnitz und Kremnitz 
(Ungarn), Kongsberg (Norwegen), Guanazuato 
und Zaccatecas (Mexiko), in Peru ꝛc. 

1) Sprödglaserz kommt vor in Freiberg, Joa⸗ 
chimsthal, Ptibram, Schemnitz, Kremnitz, Andreas⸗ 
berg am Harz, Mexiko u. ſ. w. 

g) Rothgültigerz findet ſich auf den Andreas⸗ 
berger Gängen im Harz, im ſächſiſchen Erzgebirge, 
zu Pkibram und Joachimsthal in Böhmen de. 

h) Miargyrit findet ſich in Freiberg und 
Andreasberg. 

i) Polybaſit kommt in Freiberg, Joachimsthal, 
Schemnitz, Mexiko vor. 

k) Silberkupferglanz findet man am Schlangen⸗ 
berge, in Chile ꝛc. 

D Hornſilber kommt vor in größeren Maſſen 
am Schlangenberge in Sibirien, in Mexiko, Peru, 
Chile, in Huelgoat ꝛc., ſelten in Norwegen, Sibi⸗ 
rien, Sachſen, Andreasberg am Harz, Cornwall 
u. ſ. w. 

m) Jodſilber findet ſich neben Chlor- und 
Bromſilber in Mexiko (Mazapill) und Chile 
(Chanarcillo, Los Angodones). 

n) Bromſilber findet man in Mexiko, Chile 
und Huelgoat (Bretagne). 

oi Bromchlorſilber kommt vor zu Copiapo und 
Chauarcillo in Chile. 
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Die vorſtehend angeführten Productionsſtätten 
von Silber ſind ſolche, welche in Europa jett 
alter Zeit im Betriebe ſind, oder ſich in Amerika 
befinden und durch beſonderen Reichthum aus⸗ 
zeichnen, oder endlich ſolche, an welchen beſtimmte 
Silbererze vorkommen. Es iſt gewiß, daß dieſe 
Aufzählung nur eine ſehr unvollſtändige genannt 
werden muß, indem ſie gar nichts über die Fund⸗ 
ſtätten von Silber in Aſien, Afrika und Auſtralien 


enthält. Bei der großen Verbreitung des Silbers 


auf der Erde läßt ſich mit Gewißheit annehmen, 
daß auch in dieſen Erdtheilen Silber in reichlicher 
Menge vorkommt. 

Da geringe Mengen von Silber in einer ſehr 


großen Zahl von Mineralien (Erzen, Kieſen und 


Glanzen) vorkommt und bei der Ausbeutung 
dieſer Mineralien auf elektrochemiſchem Wege auch 
vollſtändig gewonnen werden können, treten auch 
ſolche Werke in die Reihe der Silberproductions⸗ 
ſtätten ein, wie denn überhaupt durch die elektro⸗ 
chemiſche Verarbeitung der Mineralien nicht nur 
der Weg erſchloſſen iſt, jene Metalle, welche in 
größeren Mengen in ihnen enthalten ſind, zu ge⸗ 
winnen, ſondern Edelmetalle, welche in ſo kleinen 
Mengen vorhanden ſind, daß vordem gar nicht 
an die Gewinnung derſelben gedacht werden 
konnte, in reinem Zuſtande erhalten werden. 

Silber. Gewinnung des Silbers aus 
ſeinen Erzen. Wenn man von den eigentlich 
als Silbererze in engerem Sinne des Wortes be⸗ 
zeichneten Mineralien abſieht, finden wir noch in 
ſehr vielen anderen Mineralien kleine Mengen 
von Silber. So enthält z. B. der Bleiglanz faſt 
immer Silber, und zwar zwiſchen 0˙01 055%, in 
Ausnahmsfällen bis zu 7% Silber. 

Die Kupfererze Kupfererz, Kupferglanz und 
Buntkupferkies, Bournonit und viele Fahlerze: 
Graugültigerz, Schwarzgültigerz und Weißgültig⸗ 
erz ſind faſt immer ſilberhältig; die Fahlerze ent⸗ 
halten bis über 30% an Silber. Auch Galmei 
und Zinkblende, ferner Kobalt⸗, Nickel⸗, Wismuth⸗, 
Antimonerze enthalten faſt immer Silber. An 
Silber arme derartige Erze nennt man Silber⸗ 
dürrerze, und wurden dieſelben früher nur dann 
auf Silber verarbeitet, wenn der Silbergehalt 
höher war als die Ausbringungskoſten. Seit der 
Einführung der Elektrolyſe in die Metallgewin⸗ 
nung ergeben ſich neben dem elektrolytiſch aus⸗ 
gefällten Kupfer gewöhnlich Schlammmaſſen, in 
welchen die anderen Metalle in genügend großer 
Menge vorhanden find, um ihre Gewinnung lohnend 
zu machen. 

Die Arbeiten zur Gewinnung des Silbers be⸗ 
ginnen mit einer ſehr ſorgfältig ausgeführten Hand⸗ 
ſcheidung der Erze von dem tauben Geſteine, Zer⸗ 
kleinern und Schlämmen. Letzteres muß ebenfalls 
in ſehr vorſichtiger Weiſe ausgeführt werden, in⸗ 
dem viele der Mineralien, welche die Silbererze 
begleiten, ein ſpecifiſches Gewicht haben, welches 
von jenen der Silbererze nur wenig verſchieden iſt. 
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Das Probiren der Silbererze. Bevor man 
an die Verarbeitung der auf mechaniſchem Wege vor⸗ 
bereiteten Silbererze geht, probirt man dieſelben 
noch in Bezug auf die Menge des in ihnen ent⸗ 
haltenen Silbers, um hierdurch Anhaltspunkte 
für die Ausbeute an Silber zu gewinnen, welche 
man aus einer beſtimmten Gewichtsmenge ge⸗ 
ſchlämmter Erze u. ſ. w. erwarten kann. Man 
unterſcheidet die Silberproben auf trockenem Wege, 
welche ſchon im 16. Jahrhundert üblich waren 
und 1561 durch Agricola allgemein eingeführt 
wurden, und die Silberproben auf naſſem Wege, 
welche mit dem Fortſchreiten der analytiſchen 
Chemie im 19. Jahrhundert immer mehr und 
mehr verbeſſert wurden und jetzt die ausſchließlich 
angewendeten Methoden zur Ermittelung des 
Silbergehaltes ſind. 

Die trockenen Silberproben waren den im hütten⸗ 
männiſchen Verfahren üblichen Proceſſen nachge⸗ 
bildet und unterſchieden Dot von dieſen hauptſäch⸗ 
lich nur dadurch, daß man mit genau beſtimmten 
Gewichtsmengen arbeitete. Das den »trockenen⸗ 
Silberproben zu Grunde liegende Princip iſt 
folgendes: 

Man trachtet das in der zu unterſuchenden Sub⸗ 
ſtanz enthaltene Silber an Blei zu binden, was 


wegen der Leichtigkeit, mit welcher ſich das Silber 


mit Blei legirt, mit keinerlei Schwierigkeit ver⸗ 
bunden iſt. Das Blei, welches nunmehr die Ge⸗ 
ſammtmenge des in der Probe enthaltenen Silbers 
aufgenommen hat, wird in ſehr poröſen Gefäßen, 
den ſogenannten Capellen, unter reichlichem Luft⸗ 
zutritt geſchmolzen, wobei das Blei in Bleioxyd 
verwandelt wird. Dieſes wird von der Capelle 
aufgeſaugt, indeß das Silber in Körnchen hinter⸗ 
bleibt, welche dann gewogen werden. Aus dem 
Gewichte des ſo erhaltenen Silbers kann man 
den Procentgehalt der in Unterſuchung genommenen 
Erzmenge an Silber beſtimmen und erhält hier⸗ 
durch eine Controle für die Ausbeute, welche ſich 
beim Betriebe in großem Maßſtabe ergeben ſollen. 
Man hat ſchon frühzeitig die Wahrnehmung ge⸗ 
macht, daß dieſe trockenen Proben ziemlich un⸗ 
ſichere Ergebniſſe liefern, und iſt es daher, um zu 
einer der Wahrheit nahe kommenden Zahl zu ge⸗ 
langen, nothwendig, eine größere Zahl von Proben 
auszuführen und aus den Ergebniſſen derſelben 
das Mittel zu nehmen. Bei dieſen Proben war 
früher als Normalgewicht der ſogenannte Probir⸗ 
centner in Anwendung, welcher in hundert Pfunde 
A 32 Loth oder 100 Pfundtheile (Quint) zerlegt 
war. Ein Pfundtheil oder Quint war gleich 3˙75 
Gramm = 001%. Je nach dem Gehalte der zu 
probenden Erze an Silber wurde für eine Probe 
0:25, Ob oder 1 Centner Probegut verwendet 
und dieſes mit einer Bleimenge verſchmolzen, 
welche beſtimmt ausreichend war, um alles Silber 
aufzunehmen. 

Durch theilweiſes Einſaugen von Silber in die 
Capelle, ferner durch Verſpratzen und Verflüchti⸗ 
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gung gewiſſer Silbermengen lieferten dieſe trockenen 
Proben immer Ergebniſſe, deren Genauigkeit in 
gar keinem Verhältniſſe zu jenen ſteht, welche nach 
dem naſſen Verfahren erzielt werden. Da das 
trockene Verfahren überdies viel Zeit und Mühe 
in Anſpruch nimmt, wird dasſelbe in den europäi⸗ 
ſchen und amerikaniſchen Silberwerken kaum mehr 
in Anwendung gebracht und iſt durch das Prü⸗ 
fungsverfahren auf naſſem Wege erſetzt worden. 

Das Probeverfahren auf naſſem Wege wird in 
der Weiſe ausgeführt, daß man trachtet, das in 
den Erzen enthaltene Silber durch Kochen mit 
Säuren in ein lösliches Silberſalz überzuführen 
und aus der Löſung nach dem ſogenannten Titrir⸗ 
verfahren Chlorſilber abſcheidet. Die Abſcheidung 
des Chlorſilbers geſchieht mittelſt einer Kochſalz⸗ 
löfung, deren Gehalt an Kochſalz ganz genau be⸗ 
kannt iſt. Da man weiß, daß eine gewiſſe Menge 
von Kochſalz im Stande iſt eine gewiſſe Silber⸗ 
menge in Form von Chlorſilber auszuſcheiden, ſo 
kann man aus der Anzahl Cubikcentimeter (1 Cu⸗ 
bikcentimeter = 0:001 Liter) Kochſalzlöſung, welche 
zur Fällung des Chlorſilbers verbraucht wurden, 
ſogleich den Silbergehalt der urſprünglich ange⸗ 
wendeten Probe berechnen. Wenn man den Titer 
(d. h. den Gehalt der Kochſalzlöſung an Koch⸗ 
ſalz) von Anfang an jo ſtellt, daß Lem" Koch⸗ 
ſalzlöſung 0001 g Silber entſpricht, jo kann man 
unmittelbar aus der Anzahl der verbrauchten 
Kochſalzlöſung den Gehalt der Proben in Milli⸗ 
gramm Silber feſtſtellen. 

Die Verarbeitung der Silbererze nach 
dem Schmelzverfahren. Die Proceſſe, welche 
bei dieſer Art Silbergewinnung zur Ausführung 
gelangen, zerfallen in folgende Abtheilungen: 

1. Darſtellung von Werkblei, 

2. Pattinſoniren, 

3. Zinkproceß, 

4. Abtreiben des Werkbleies, 

5. Raffination des Blickſilbers (auch Fein⸗ 
ſchmelzen oder Feinbrennen). 


Das Zuſetzen von Silbererzen zu Werkblei beim 
Abtreiben desſelben, das ſogenannte Eintränken, 
iſt eine Operation, welche hauptſächlich bei der 
Verarbeitung reicher Erze vorgenommen wird. 
Man ſchmilzt z. B. in Andreasberg am Harz 
5000 ke ſehr unreines Werkblei, welches viel 
Kupfer, Arſen, Antimon u. ſ. w. enthält, und ſetzt 
der geſchmolzenen Maſſe reiche Silbererze (weit über 
10% Silber) zu. Durch die auf die geſchmolzene 
Maſſe geleitete Gebläſeluft werden Arſen, Antimon 
u. ſ. w. oxydirt und bildet ſich eine dunkelfärbige 
Schlackenmaſſe, welche fortwährend abgezogen wird. 
Erſt wenn das Hellerwerden der Schlacke anzeigt, 
daß nunmehr der Hauptſache nach Bleioxyd ent⸗ 
ſteht, trägt man die feingepulverten, ſilberreichen 
Erze in dünner Schichte auf das geſchmolzene 
Werkblei, feuert bei fortgeſetztem Gang des Ge- 


bläſes unter Abziehen der Schlacke fort, bis man 
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nur mehr ſilberhaltiges Werkblei auf dem Herde 


hat, welches in gewöhnlicher Weiſe abgetrieben 


wird. 

Gediegenes Silber, wie es z. B. in Kongsberg 
häufig vorkommt, wird mit 30% Eiſenfeile, 1% 
Borax und etwas Quarz directe in Tiegeln ge⸗ 
ſchmolzen und das Silber mit etwas Blei (1 Blei 
auf 48 Silber) dem Raffiniren unterworfen. 

Mittelreiche Silbererze werden mit Blei oder 
bleiiſchen Producten in Schachtöfen verſchmolzen, 
wobei man paſſende Zuſchläge anwendet, um 


Schlacken zu bilden, in welchen der größte Theil 


der fremden Metalle enthalten iſt. An manchen 
Orten herrſcht der zweckmäßige Gebrauch, arme 


und reiche Erze jo zu gattiren, daß ein Erz von 


einem gewiſſen Durchſchnittsgehalt an Silber ent⸗ 
ſteht, welches dann in Schachtöfen verſchmolzen 
wird. Da etwas Silber auch in die Schlacke über⸗ 
geht, ſo nimmt man bei jeder neuen Verſchmelzung 
wieder einen gewiſſen Procentſatz der Schlacke in 
Arbeit. 

Erze, welche ſehr arm an Silber ſind (Dürr⸗ 


erze), unterwirft man einer Vorbereitung (Roh⸗ 


arbeit), welche darin beſteht, daß man die Erze 
mit Schwefelkies verſchmilzt, wodurch ſich ein 
Rohſtein bildet, welcher aus Schwefelkieſen beſteht, 
in dem alles vorhandene Silber enthalten iſt. 
Dieſer Rohſtein iſt bei richtigem Gange des Be⸗ 
triebes ſchon ſo reich an Silber, daß er mit Werk⸗ 
blei vortheilhaft abgetrieben werden kann. 

In ähnlicher Weiſe werden ſilberhaltige Rück⸗ 
ſtände von der Zinkgewinnung, Bleiſchlacken u. ſ. w. 
verarbeitet. Kupfererze, welche häufig Silber ent⸗ 
halten, werden zunächſt auf Schwarzkupfer ver⸗ 
arbeitet und aus dieſem nach mehrfachen Methoden 
das Silber gewonnen. In der Neuzeit haben dieſe 
Proceſſe ſammt und ſonders die Bedeutung für 


die Praxis verloren, indem man bei der elektro⸗ 


lytiſchen Verarbeitung des Schwarzkupfers neben 
reinem Kupfer die Geſammtmenge des Silbers in 
viel einfacherer Weiſe gewinnen kann. (Vgl. Kupfer: 
Die Darſtellung von Kupfer auf naſſem Wege. 
Seite 315.) 

Das Werkblei, welches man nach dem einen 
oder anderen Verfahren erhält, wird durch das 
ſogenannte⸗Abtreiben , d. i. Schmelzen bei Luft⸗ 
zufuhr, in Bleioxyd übergeführt und demzufolge 
das noch vorhandene Blei immer reicher an Silber, 
bis endlich die letzten Reſte von Blei oxydirt 
werden und nur reines Silber hinterbleibt. Je 
reicher an Silber das Werkblei iſt, deſto billiger 
ſtellt ſich die Arbeit des Abtreibens. Bei Werkblei, 
welches ſehr arm an Silber iſt, würden die Koſten 
des Abtreibens den Werth des gewonnenen Silbers! 
überſteigen und müßte daher dieſes Silber ver⸗ 
loren gegeben werden. Es iſt aber durch einen 
eigenthümlichen Proceß, welchen man nach ſeinem 
Erfinder Pattinſon benannt hat, möglich, ſelbſt 
aus ſehr ſilberarmem Werkblei ohne große Koſten 
ein ſehr ſilberreiches Werkblei herzuſtellen und wird 
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dieſer Proceß daher jetzt ſehr häufig auf ſilber⸗ 
armes Werkblei in Anwendung gebracht. 

Das Pattinſoniren (ogl auch Seite 512) 
beruht auf der Eigenſchaft des ſilberhaltigen ge⸗ 
ſchmolzenen Bleies beim Abkühlen Kryſtalle zu 
bilden, welche verhältnißmäßig viel reicher an Blei 
und ärmer an Silber ſind, als das urſprüngliche 
Werkblei. Man wird daher nach dem Ausheben 
dieſer Kryſtalle als Rückſtand in dem Schmelz⸗ 
apparate ein Werkblei erhalten, welches reicher an 
Silber iſt, als das urſprüngliche war. Es iſt leicht 
einzuſehen, daß man durch Zuſatz von Werkblei 
mit dem anfänglichen Silbergehalt und Wieder- 
holung des Auskryſtalliſirenlaſſens allmählich den 
Silbergehalt des ärmſten Werkbleies ſo hoch 
bringen kann, daß das Abtreiben desſelben eine 
lohnende Arbeit iſt. 


Bei der Durchführung des Pattinſonirens im 
Großen wendet man eine Batterie von 12 bis 14 


Schmelzgefäßen in ſyſtematiſcher Weiſe an. Es 
werden die aus dem Schmelzgefäße 1 gehobenen 


Bleikryſtalle nach dem Schmelzgefäße 2 gebracht, 


1 wieder mit Werkblei gefüllt, das auskryſtalliſirte 
Blei wieder nach 2 gebracht und ſo fort. Man 
erhält dann in dem erſten Schmelzgefäße endlich 
ein an Silber ſehr reiches Blei (Reichblei), indeß 
das aus dem letzten Gefäße gehobene Blei nur 
mehr Spuren von Silber enthält. 

Der Pattinſon'ſche Proceß geht nur dann glatt 
von ſtatten, wenn man es mit einem Blei zu thun 
hat, welches neben Silber nur ſehr wenige fremde 
Körper enthält. Die Gegenwart fremder Körper, 
namentlich von Antimon und Arſen, wirkt hindernd 
auf das Auskryſtalliſiren des Bleies ein. Um derart 
verunreinigtes Blei für das Pattinſoniren geeignet 
zu machen, ſchmilzt man es in einem Flamm⸗ 
ofen unter Zufuhr von Luft, bis auf der Ober⸗ 


fläche eine harte Kruſte entſteht, ſezt dann Kohle 


zu und giebt ſtärkeres Feuer. Es wird hierdurch 
alles in der Kruſte enthaltene Bleioxyd reducirt, 
indeß nur ein ſehr kleiner Antheil der fremden 
Metalle reducirt wird. Die ſich ergebenden Schlacken 
werden geſammelt und für ſich auf Hartblei (Anti⸗ 
monblei, Arſenblei) verarbeitet. 

Blei, welches nur weniger verunreinigt iſt, wird 
geſchmolzen und mit Stangen aus grünem Holze 
gerührt (gepolt). Die ſich aus dem Holze ent⸗ 
wickelnden Gaſe bewirken ein Aufſprudeln des 
geſchmolzenen Metalles und wird hierdurch die Oxy⸗ 
dation der Fremdkörper begünſtigt. 

Der Zinkproceß oder das Parkeſiren nach 
Parker, welcher zwar nicht der Erfinder dieſes 
Verfahrens iſt, welcher aber demſelben die zur 

prattiſchen Durchführung geeignete Form gab. 
Dieſer Proceß beruht auf der Thatſache, daß beim 
Zuſammenbringen von Zink mit ſilberhaltigem 
Werkblei, ſtarkem Umrühren und nachherigem 
Stehenlaſſen des Metalles ſich auf der Oberfläche 
des letzteren der ſogenannte Zinkſchaum abſcheidet, 
welcher aus Zink und Silber beſteht. Es wird 


Silber. 


auf dieſe Art dem Blei ſehr bald der ganze Silber⸗ 
gehalt entzogen, und lag die Schwierigkeit, das 
Verfahren für die Praxis geeignet zu machen, 
hauptſächlich darin, keinen Ueberſchuß an Zink im 
Blei zu belaſſen, da dieſes hierdurch an Dehn⸗ 
barkeit und Weichheit einbüßt, und in der richtigen 
Durchführung der Trennung des Silbers vom 
Zinke. Gegenwärtig beſteht die nachſtehend De 
ſchriebene Art des Parkeſirens als die zweck⸗ 
mäßigſte. 

Man ſchmilzt in drei Eiſenkeſſeln 12.000 bis 
15.000 kg Werkblei ein, erhitzt dasſelbe bis über 
den Schmelzpunkt des Zinkes, zieht die entſtandene 
Oxydhaut (Krätze) ab und fügt zwei Drittel der 
geſammten anzuwendenden Zinkmenge zu, welche 
im Ganzen 1—2% der in Arbeit genommenen 
Bleimenge beträgt. Nachdem das Zink vollſtändig 
geſchmolzen iſt, unterhält man die Schmelztempe⸗ 
ratur eine halbe Stunde lang, wobei das ge⸗ 
ſchmolzene Metall fortwährend mit einer durch⸗ 
löcherten Schaufel umgerührt wird. Nach Verlauf 
dieſer Zeit läßt man es zwei Stunden lang in 
Ruhe ſtehen und hebt den an die Oberfläche ge⸗ 
tretenen Zinkſchaum ab. Man bringt ihn in den 
zweiten Keſſel, fügt ein Viertel der ganzen Zink⸗ 
menge zu und wiederholt den Proceß wie eben 
beſchrieben. Im dritten Keſſel wird nach Zuſatz 
von ein Zwölftel Zink in der gleichen Weiſe ge⸗ 
arbeitet und kann man unter Anwendung von 
Zink und nur drei Keſſeln das Blei ſoweit ent⸗ 
ſilbern, daß es nur mehr / 0% 00 Silber zurück⸗ 
hält. 

Um aus dem Zinkſchaume das Silber zu ge⸗ 
winnen, kann man zwei verſchiedene Wege ein⸗ 
ſchlagen: jenen des Ausſaigerns und jenen des 
Deſtillirens. Beim Ausſaigern erhitzt man den 
Zinkſchaum in ſchwach geneigten Thonretorten, 
wobei Zink und noch vorhandenes Blei ſchmelzen 
und durch eine am tiefergelegenen Ende der Re⸗ 
torte angebrachte Oeffnung abfließen; das in der 
Retorte zurückbleibende Silber wird dann zu Fein⸗ 
ſilber raffinirt. Beim Deſtillationsproceſſe wird 
das Zink verflüchtigt und theils als reines Metall, 
theils als Zinkoxyd gewonnen. 

Das Abtreiben. Die Operation, welche man 
mit dieſem Namen bezeichnet, hat den Zweck, das 
Silber ſo vollſtändig als dies auf trockenem Wege 
möglich iſt, von dem Blei und anderen fremden 
Metallen zu trennen. Das Abtreiben beruht darauf, 
daß man das Reichblei ſchmilzt, ſtark erhitzt und 
einen Luftſtrom über dasſelbe leitet. Es wird 
Blei in Bleioxyd umgewandelt, welches ſchmilzt 
und von dem Metalle abgezogen wird. Auf dieſem 
bildet ſich abermals eine Oxydſchichte, welche man 
wieder beſeitigt und ſo fort. Es entſteht auf dieſe 
Weiſe ein Metallklumpen, welcher immer reicher 
an Silber wird, bis endlich die letzten Antheile 
des Bleies oxydirt ſind und Feinſilber zurück⸗ 
bleibt. Das Verfahren des Abtreibens iſt ein in 
der Hüttentechnik ſchon ſeit ſehr langer Zeit an⸗ 
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gewendetes, und hatte man ſchon im 16. Jahre 
hundert verbeſſerte Oefen zur Durchführung des⸗ 
ſelben, ſogenannte Treibherde, in Verwendung. 
Die Treibherde werden hauptſächlich nach zwei 
Grundformen gebaut: ſolche mit feſtſtehendem 
Herde und ſolche mit beweglichem Herde. Erſtere 
beſtehen der Hauptſache nach aus einem kreis⸗ 
runden Schmelzofen (Flammofen), in welchem 
das Reichblei durch eine neben dem Herde ange⸗ 
brachte Feuerung geſchmolzen wird. Der Herd iſt 
von einer eiſernen, innen mit feuerfeſtem Thon 
ausgeſchlagenen Haube bedeckt, welche mittelſt 
eines Krahnes abgehoben werden kann und das 
Gewölbe des Flammofens bildet. Die Feuer⸗ 


gaſe gehen, bevor ſie in den Schlot gelangen, 
durch Kammern, in welchen ſich mitgeriſſene Oxyd⸗ 


theile abſetzen können. Ein wichtiger Theil des 
Treibherdes iſt das Gebläſe, deſſen Düſen ſo ge⸗ 
ſtellt ſind, daß ein ſtarker Luftſtrom über das ge⸗ 
ſchmolzene Metall getrieben werden kann und die 


auf demſelben ſchwimmenden Producte nach einer 
ſogenannte 


ſeitlichen Oeffnung am Herde, die 
Glättgaſſe, getrieben werden. 


Die Sohle des Herdes wird vor Beginn der 


Arbeit entweder mit Mergel oder noch beſſer aus 
Chamotte, welche gar nichts aufſaugt, ausgeſtampft 
und dem eigentlichen Schmelzraum die Form 


einer Schale gegeben. Am zweckmäßigſten arbeitet 


man in der Weiſe, daß man den Herd nicht für 
ſehr große Quantitäten Werkblei herſtellt, ſon⸗ 
dern eine kleinere Menge desſelben bis zu einem 
gewiſſen Grade abtreibt, wieder Blei zufügt 
(das ſogenannte Nachſetzen) und auf dieſe Weiſe 
allmählich eine große Menge von Blei in einem 
kleinen Herde verarbeitet. 

Man beginnt das Abtreiben mit dem Schmelzen 
des Bleies bei abgeſtelltem Gebläſe und feuert 
dann ſtark fort. Es ſcheidet ſich zuerſt eine Kruſte 
ab, welche hauptſächlich aus Schwefelmetallen 
(Schwefelkupfer, Schwefelſilber, Schwefelblei und 
Schwefelantimon) beſteht und als »Abzugs mittelſt 
einer Holzſtange durch die Glättgaſſe ausgezogen 
wird. Wenn ſich größere Mengen von Abzug an⸗ 
geſammelt haben, werden ſie für ſich auf Silber, 
Kupfer u. ſ. w. verarbeitet. Es wird nach Be⸗ 
ſeitigung des Abzuges das Gebläſe in Gang ge⸗ 
ſetzt und beginnt nun die Oxydation aller Metalle 
mit Ausnahme des Silbers. Durch die Glättgaſſe 
fließt anfangs eine ſchwarze, ſpäter grünliche Maſſe 
von ſchlackenartiger Beſchaffenheit ab, welche neben 
Bleioxyd noch viel Antimonoxyd enthält und als 
„Abſtrich⸗ für ſich geſammelt wird. Erſt wenn 
die aus der Glättgaſſe fließende Maſſe rein gelb 
zu werden anfängt, erhält man reines Bleioxyd 
oder Glätte. 

In dem Maße, in welchem der Spiegel des 
Metalles im Herde in Folge der Oxydation des 
Bleies ſinkt, wird die Glättgaſſe ausgeſchnitten, 
ſo daß das Bleioxyd fortwährend abfließen kann. 
Es erſtarrt das geſchmolzene Bleioxyd, welches 


Silber. 


669 


eine Schmelztemperatur von 954° C. hat, vor dem 
Herde zu einem Klumpen oder »Batzen⸗, und hat 
die erſtarrte Maſſe, je nachdem ſie raſcher oder 
langſamer erſtarrt iſt, ein verſchiedenes Ausſehen. 
Erſtarrt ſie ſchnell, ſo bildet ſie eine dichte, gelbe 
Maſſe; läßt man ſie langſam erſtarren, ſo bildet 
ſie eine ſchuppige, rothe Maſſe. 

Wenn einmal das Abtreiben ſo weit fort⸗ 
geſchritten iſt, daß die Oberfläche des Silbers 
nicht mehr vollſtändig von geſchmolzener Glätte 
bedeckt iſt, ſo bildet letztere nur mehr ein unregel⸗ 
mäßiges Netz (das ſogenannte Blumen) und 
werden die Stücke desſelben durch den Gebläſe⸗ 
wind der Glättgaſſe zugetrieben. Es erſcheint nun⸗ 
mehr die Oberfläche des Silbers als blanker 
Spiegel und bietet dieſer die ſehr hübſche Er⸗ 
ſcheinung des »Silberblides« dar. Man bringt 
das Silber, nachdem die Haube des Herdes ab⸗ 
gehoben iſt, durch aufgegoſſenes Waſſer zum Er⸗ 
ſtarren, hebt den Silberkuchen aus und bricht bei 
poröſen Herden auch die Herdſohle aus, welche 
mit Bleioxyd vollgeſaugt iſt und wieder auf Blei 
verarbeitet wird. 

Beim Abtreiben auf den engliſchen Treibherden 
beſteht der Herd aus einer dickwandigen Eiſen⸗ 
mulde (Teſt), welche mit einer Fütterung aus 
Knochenmehl verſehen iſt. Man läßt auf den 
Teſt geſchmolzenes Blei fließen, treibt es zum 
Theile ab, läßt wieder Blei zufließen und arbeitet 
in dieſer Weiſe bis zur Erzielung von Blickſilber 
fort. 

Das Raffiniren des Silbers oder Fein⸗ 
brennen beſteht in einem längere Zeit andauernden 
Schmelzen des aus dem Treibherde gewonnenen 
Silbers in Treibherden oder Teſten, wobei die 
letzten Reſte der fremden Metalle oxydirt werden. 
Da man beim Erſtarrenlaſſen des raffinirten 
Silbers eine ſpröde Maſſe erhalten würde, welche 
ihre Sprödigkeit dem in dem Silber gelöſten 
Silberoxyd verdankt, ſo ſtreut man gegen Ende 
der Operation Sägeſpäne oder Holzkohlenſtaub 
auf das Silber, wodurch das Silberoxyd zu 
Silber reducirt wird. Das Aufſtreuen der Säge⸗ 
ſpäne oder der Kohle verhindert auch gleichzeitig 
das Spratzen des Silbers, und erhält man dann 
eine zuſammenhängende Scheibe von Feinſilber, 
oder man kann das geſchmolzene Silber unmittel⸗ 
bar vom Treibherde weg in eiſernen Formen zu 
Barren gießen. 

Die Verarbeitung der Silbererze nachdem 
Amalgamationsverfahren beruht darauf, daß 
man durch einen geeigneten Proceß aus dem in 
den Erzen enthaltenen Silber Chlorſilber bildet, 
aus dieſem durch Eiſen das Silber in metalliſcher 
Form abſcheidet und dasſelbe durch Behandeln 
der Maſſe mit Queckſilber löſt. Dieſes Verfahren 
bildet die Grundzüge der europäiſchen Amal⸗ 
gamation. 

Bei dem zweiten Verfahren, deramerikaniſchen 
Amalgamation, läßt man die Reduction des Chlor⸗ 


670 


ſilbers unmittelbar durch Queckſilber vor ſich 
gehen. Chlorſilber mit überſchüſſigem Queckſilber 
behandelt, liefert metalliſches Silber, welches ſich 
in Queckſilber löſt, indeß das Chlor mit einem 
Theil des Queckſilbers Queckſilberchlorür bildet. 
Beide Verfahren ſind in verſchiedener Weiſe ab⸗ 
geändert und miteinander in Verbindung gebracht 
worden und findet ſowohl in Europa als in be⸗ 
ſonders ausgedehntem Maßſtabe in den amerika⸗ 
niſchen Silberwerken Verwendung. 

Die europäiſche Amalgamation. Die zur 
Verarbeitung kommenden Erze enthalten neben 
gediegenem Silber und Schwefelverbindungen 
des Silbers meiſt Kupfer, Zink, Nickel, Kobalt, 
Antimon, Blei u. ſ. w. gebunden an Arſen und 
Schwefel. Um aus den feingepulverten Erzen 
alles Silber in Form von Chlorſilber zu erhalten, 
müſſen demſelben falls fie nicht ſchon von Natur 
aus genug davon enthalten, gewiſſe Mengen von 
Kieſen zugeſetzt werden, welche bei dem nach⸗ 
folgenden Röſten Schwefelſäure bilden, und wird 
außerdem eine Menge von Kochſalz (Chlornatrium) 
zugefügt, welche ausreicht, um alles Silber in 
Chlorſilber umzuwandeln. 

Beim Röſten einer derartigen Maſſe entſtehen 
bei entſprechendem Luftzutritte freie Schwefelſäure 
und ſchwefelſaure Salze. Erſtere wirkt auf das 
Kochſalz in der Weiſe zerlegend ein, daß Natrium⸗ 
ſulfat, freies Chlor⸗ und ſchwefelige Säure 
gebildet wird. Die ſchwefelſauren Salze der 
ſchwereren Metalle ſetzen ſich mit Chlornatrium un⸗ 
mittelbar in Chlormetalle und Natriumſulfat um 
und werden die Schwefelmetalle in Chlormetalle 
und flüchtigen Chlorſchwefel übergeführt. Neben 
freiem Chlor bildet ſich auch Chlorwaſſerſtoff und 
wirkt die Gegenwart dieſer Körper ebenfalls auf 
die Bildung von Chlormetallen ein. Die Mengen 
des anzuwendenden Kochſalzes hängt ſelbſtver⸗ 
ſtändlich von der Menge des in der zu röſtenden 
Maſſe enthaltenen Silbers ab und muß umſo 
größer gewählt werden, je mehr Silber vor⸗ 
handen iſt. 

Das Röſten der feinpulverigen Miſchung er⸗ 
folgt in Flammöfen. Man ſucht durch ſchwaches 
Feuern die Maſſe zuerſt ganz auszutrocknen, zer⸗ 
ſchlägt die hierbei ſich bildenden Klumpen und 
ſchiebt die Maſſe dann zu einem ſchmalen dreis 
ſeitigen Prisma zuſammen. Durch das ſogenannte 
Anfeuern unter fortwährendem Wenden der Maſſe 
trachtet man ſie zum gleichmäßigen Glühen zu 
bringen. Es entwickeln ſich hierbei Dämpfe von 
ſchwefliger Säure. Nachdem die Entwickelung 
dieſes Gaſes ſchwächer geworden iſt, vermindert 
man das Feuer, rührt aber die Maſſe fortwährend 
3 bis gar keine ſchweflige Säure mehr ent⸗ 

eht. 

Am Beginne des Röſtens geht der Schwefelkies 
in Eiſenoxyd und geringen Mengen von ſchwefel⸗ 
ſaurem Eiſenoxydes über, der Kupferkies in 
Kupferſulfat, das Antimon in Antimonoxyd, Anti⸗ 
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monſäure. Später werden die anderen Schwefel⸗ 
und Arſenverbindungen zerlegt und bildet ſich 
freie Schwefelſäure, welche in Gemeinſamkeit mit 
den ſchwefelſauren Salzen aus dem Kochſalze 
(Chlornatrium) freies Chlor entwickelt; es ent⸗ 
ſteht Chlorſilber, Chlorkupfer u. ſ. w. und ent⸗ 
weichen die in der Hitze flüchtigen Chloride von 
Arſen, Antimon u. ſ. w. dampfförmig. 

Das Röſtgut wird nun jenem Procefje unter⸗ 
worfen, welchen man als das Anguiden bes 
zeichnet. Derſelbe hat den Zweck 

1. der Umwandlung des Chlorſilbers in me⸗ 
talliſches Silber, 

2. der Auflöſung des Silbers in Queckſilber. 

Man bringt das Röſtgut in ſehr dickwandige 
Eichenfäſſer, welche durch eine mechaniſche Vor⸗ 
richtung in der Richtung ihrer Längsachſe um⸗ 
gedreht werden können. Man bringt in dieſe Roll⸗ 
fäſſer eine abgewogene Menge des Röſtgutes, 
Waſſer und außerdem ſo viel zu Würfeln zer⸗ 
ſchlagenes Stabeiſen, als nach dem vorher er⸗ 
mittelten Silbergehalte der Maſſe zur Reduction 
des Chlorſilbers erforderlich iſt, läßt die Fäſſer 
ſo lange umlaufen, bis die Reduction vollzogen 
iſt. Sodann wird endlich ſo viel Queckſilber, als 
zur Bildung des Amalgams erforderlich iſt, zu⸗ 
gefügt und läßt man die Fäſſer bis zu 20 Stunden 
lang rotiren, damit ſicher alles Silber von dem 
Queckſilber gelöſt wird. 

Nach beendeter Amalgamation füllt man die 
Fäſſer mit Waſſer und trennt das Amalgam von 
dem ungelöſt gebliebenen Rückſtande. Da das 


Amalgam noch überſchüſſiges Queckſilber enthält, 


trennt man das teigförmige Amalgam von dem 
Queckſilber durch Abpreſſen und erhält dann eine 
Maſſe, deren Zuſammenſetzung im Durchſchnitt 
die folgende iſt: 


1 11 
So 10 12 
EELER 84 85 
Gold. 

Kupfer | je nach der Zuſammenſetzung 
Blei . . der urſprünglichen Erze in 
Zint verſchiedenen Mengen. 
Antimon 


Das Ausglühen des Amalgams erfolgt am 
zweckmäßigſten in eiſernen, muffelartig geformten 


Retorten, in welche man eiſerne Pfannen ſchiebt, 


von denen jede beiläufig 50 ke Amalgam enthält. 

Das auf den Pfannen hinterbleibende Silber, 
das ſogenannte Ausglühmetall oder Teller⸗ 
ſilber, iſt von ſtark poröſem Ausſehen und wird 
der Raffination unterworfen. Letztere beſteht in 
einem mehrere Stunden fortgeſetzten Schmelzen 
bei Luftzutritt, Ausſchöpfen des geſchmolzenen 
Metalles und Zurückfallenlaſſen in den Tiegel 
zum Zwecke der Oxydatiom der fremden Metalle. 
Letztere ſcheiden ſich auf der Oberfläche als 
ſchlackenartige Kruſte ab, welche abgenommen 
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wird, worauf man Kohlenpulver aufſtreut und 
noch eine Zeit lang das Silber in Fluß erhält, 
um das Silberoxyd zu reduciren. Schließlich gießt 
man das Silber in eiſernen Formen zu Barren. 
Die Rückſtände, welche ſich bei dieſem Amalga⸗ 
mationsproceß ergeben, werden geſammelt und 
größere Mengen der ſchlammartigen Maſſe wieder 
der Amalgamation unterworfen, um die letzten 
Reſte des Silbers aus ihnen zu gewinnen. 


Die amerikaniſche Amalgamation oder der 
Patioproceß. Dieſes Verfahren erfordert wenig 
Brennmaterial, ſehr einfache mechaniſche Vorrich⸗ 
tungen und eignet ſich ganz beſonders für ſolche 
Oertlichkeiten, an denen das Brennmaterial koſt⸗ 
ſpielig iſt, die Handarbeit aber billig zu ſtehen 
kommt und reichlich Waſſerkraft zur Verfügung 
ſteht. Das Verfahren nimmt zwar viel Zeit in 
Anſpruch, iſt aber ſelbſt bei Verarbeitung von 
ſehr armen Erzen noch lohnend. 


Die durch ſorgſame Handſcheidung vom tauben 
Geſtein ſo weit als möglich gereinigten Erze 
werden in Stampfmühlen fein gepocht und dann 
mit Waſſer zu einem zarten Schlamm vermahlen. 
Dieſer wird in Gruben an der Sonne ausgetrocknet 
und dann auf einem ebenen, von einer Mauer 
umſchloſſenen Platze: Hof (ſpaniſch patio) zu 
Scheiben ausgebreitet, welche circa 16 m Durch⸗ 
meſſer und 180—185 mm Höhe haben. 


Das Schlammpulver wird mit Seeſalz gemiſcht, 
und zwar werden auf 150 Buſhel Salz (1 Buſhel = 
36·348 Liter) beiläufig 60.000 kg Erzpulver (lama) 
verwendet und das Ganze durch Umſchaufeln oder 
Durchtreten von Maulthieren innig gemiſcht. Nach 
24 Stunden fügt man das ſogenannte »Magi⸗ 
ſtral« zu; dieſes beſteht aus einem gepul⸗ 
verten und geröſteten Kupfererz, welches beiläufig 
10% Kupfervitriol und 10% Eiſenvitriol enthält. 
Für eine Scheibe (storta«) werden im Sommer 
etwa 375 kg Magiſtral, im Winter und bei 
ärmeren Silbererzen die Hälfte dieſer Menge an⸗ 
gewendet und durch mehrſtündiges Treten durch 
Maulthiere mit den anderen Beſtandtheilen der 
Torta gemengt. 

Es wird ſodann das zur Amalgamirung er⸗ 
forderliche Queckſilber über die Torta ausgeſprengt 
und läßt man das Durchtreten und Miſchen der 
Torta mit Schaufeln ſo lange fortdauern, bis 
das Queckſilber ganz gleichmäßig vertheilt iſt, und 
wird die Geſammtmenge des Queckſilbers in drei 
gleich großen Antheilen nach einander eingearbeitet. 
Da die amerikaniſchen Erze, welche auf dieſe 
Weiſe verarbeitet werden, ſehr arm ſind und ge⸗ 
wöhnlich nur 0'0015—0:0016 Silber enthalten, 
ſo genügt für eine Torta von den angegebenen 
Ausmaßen eine Queckſilbermenge von 800—810 kg 
und dauert der ganze Patioproceß im Sommer 
12—15, im Winter aber bis 25 Tage, weil bei 
der niederen Temperatur die chemiſchen Vorgänge 
langſamer verlaufen. 
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Dem Patioproceſſe liegen folgende chemiſche 
Vorgänge zu Grunde: Das Silber iſt gediegen, 
als Schwefel⸗ und Chlorſilber vorhanden. Durch 
das im Magiſtral enthaltene Kupfer⸗ und Eiſen⸗ 
chlorid wird alles Silber in Silberchlorid ver⸗ 
wandelt und letzteres durch einen Theil des Queck⸗ 
ſilbers zu Metall reducirt, welches mit anderen 
Theilen des Queckſilbers Amalgam bildet. Es 
geht hierbei ein Theil des Queckſilbers als lös⸗ 
liches Queckſilberchlorür verloren, kann aber an 
den Waſchwäſſern beim Abſchlämmen des Amal⸗ 
gams, nachdem es durch Oxydationsmittel in 
Chlorid übergeführt wurde, wieder gewonnen 
werden. 

Die reif gewordenen, d. h. amalgamirten Tortas 
werden in Naßmühlen ſo verarbeitet, daß das 
Amalgam durch Abſchlämmen der leichten Theile 
für ſich gewonnen wird. Das reine Amalgam 
wird dann abdeſtillirt und das zurückbleibende 
Silber raffinirt. 


Die Silbergewinnung auf naſſem Wege. 
Dieſes Verfahren der Silbergewinnung iſt un⸗ 
ſtreitig das empfehlenswertheſte, indem es bis 
auf ganz geringfügige Verluſte die vollſtändige 
Ausbringung des Metalles aus den Erzen geſtattet. 
Durch die Verbindung des naſſen Verfahrens mit 
der Elektrolyſe kann man dann aus der Flüſſig⸗ 
keit das Silber ſofort in faſt chemiſch reinem Zu⸗ 
ſtande auf einem in das Bad eingetauchten Silber⸗ 
bleche abſcheiden. Die Verfahren, welche zur 
Gewinnung des Silbers auf naſſem Wege in 
Anwendung gebracht werden können, ſind ſehr 
zahlreich, und hängt es namentlich von der Be⸗ 
ſchaffenheit der zu verarbeitenden Erze, dem Silber⸗ 
gehalte derſelben, ſowie von dem Preiſe der an⸗ 
zuwendenden Chemikalien ab, welches Verfahren 
in einem gegebenen Falle einzuſchlagen iſt. Die 
wichtigſten Verfahren zur Gewinnung des Silbers 
auf naſſem Wege ſind in Kürze die folgenden: 


Die Extraction des Silbers durch Koch⸗ 
ſalz. Bei dieſem Verfahren muß zuerſt die Ge⸗ 
ſammtmenge des in den feingemahlenen Erzen 
enthaltenen Silbers in Chlorſilber umgewandelt 
werden und wird dann die Maſſe einer ſyſtema⸗ 
tiſchen Auslaugung mit heißer Kochſalzlöſung 
unterworfen. Das Chlorſilber löſt ſich in der Koch⸗ 
ſalzlöſung auf und wird aus dieſer Löſung das 
Silber durch Cementkupfer als Schwamm gefällt, 
welcher der Raffination unterzogen wird. Die 
Löſung enthält nun Chlorkupfer und wird durch 
eingelegtes Eiſen das Kupfer wieder als Cement⸗ 
kupfer gewonnen. Die Lauge wird ſtark mit Luft 
gemengt, wodurch das gelöſte Eiſen faſt ganz als 
baſiſches Salz ausgefällt wird. Die geklärte 
Löſung wird eingedampft, und ſcheidet ſich das in 
ihr enthaltene ſchwefelſaure Natron faſt vollſtändig 
in Form von Kryſtallen ab und kann die Koch⸗ 
ſalzlöſung dann wieder für den Auslaugungs⸗ 
proceß verwendet werden. 


Silber. 
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Die Extraction des Silbers durch 
Waſſer. Dieſer Proceß, welcher beſonders für 
ſilberhaltigen Kupferſtein geeignet iſt, gründet ſich 
darauf, daß beim Röſten dieſes Productes das 
Silber in lösliches ſchwefelſaures Silberoxyd über: | 
geht, welches durch Waſſer ansgezogen werden 
kann. Aus der Löſung wird das Silber durch 
Kupfer gefällt und kann aus der dann hinter⸗ 
bleibenden Flüſſigkeit durch Eindampfen und Kry⸗ 
ſtalliſirenlaſſen Kupfervitriol gewonnen werden, 
oder man kann das Kupfer wieder durch Eiſen 
fällen und neuerdings zur Ausſcheidung von 
Silber verwenden. 

Außer den vorgenannten Methoden der Silber⸗ 
gewinnung auf naſſem Wege kennt man noch 
mehrere Verfahren, nach welchen neben dem in 
den Erzen vorhandenen Silber noch andere werth⸗ 
volle Metalle, wie z. B. Nickel, Kobalt, gewonnen 
werden. Nach dem Patera'ſchen Verfahren ar⸗ 
beitet man folgendermaßen: Man erwärmt die 
geröſteten Erze mit verdünnter Schwefelſäure, wo⸗ 
durch Kobalt und Nickel gelöſt werden; die 
Löſungen werden auf dieſe Metalle verarbeitet. 
Der Rückſtand wird mit Salpeterſäure behandelt, 
welches alles vorhandene Silber und Kupfer auf⸗ 
nimmt, und wird aus der Löſung das Silber durch 
Kupfer und dann das Kupfer durch Eiſen ab⸗ 
geſchieden. 


Darſtellung von Feinſilber auf elektro⸗ 
chemiſchem Wege. Anſtatt das durch Amalga⸗ 
mation oder einem anderen Proceß erhaltene Roh- 
ſilber durch Schmelzen zu raffiniren, ſchlägt man 
jetzt ſehr häufig den Weg ein, daß man trachtet, 
eine Löſung einer Silberverbindung zu erhalten 
(Chlorſilber in Kochſalzlöſung gelöſt, ſchwefelſaures 
oder ſalpeterſaures Silber in Waſſer gelöſt) und 
ſenkt in dieſe Löſung eine Platte aus reinem 
Silber ein, welche den einen Pol einer Dynamo⸗ 
maſchine bildet, oder man bringt in eine ſchwach⸗ 
ſaure Flüſſigkeit eine Platte aus Rohſilber an. 
In beiden Fällen wird auf der Platte aus Fein⸗ 
ſilber chemiſch reines Silber niedergeſchlagen, indeß 
das im Rohſilber enthaltene Kupfer und andere 
unedle Metalle von der Säure gelöſt werden und 
das allfällig vorhandene Gold und Platinmetalle 
in den Schlamm übergehen, welcher ſich aus dem 
elektriſchen Bade abſcheidet. Dieſer Schlamm wird 
dann für ſich auf Silber (einzelne Silbertheilchen 
fallen zu Boden und miſchen ſich dem Schlamme 
bei), Gold, Platin u. ſ. w. verarbeitet. 


Silber. Gewinnung des Silbers aus alten 
(goldhältigen) Silbermünzen. Alte Silbermünzen 
enthalten bisweilen ſo beträchtliche Mengen an 
Gold, daß die Scheidung der beiden Metalle 
mit einem beträchtlichen Nutzen verbunden ſein 
kann, beſonders wenn man ſie in großem Maß⸗ 
ſtabe durchführt. Nach einem älteren Verfahren 
arbeitet man hierbei in der Weiſe, daß man die 
Münzen durch Behandeln mit heißer concentrirter 


Staube in 


Silber. 


Schwefelſäure auflöſt und die Löſung mit heißem 
Waſſer verdünnt; das in den Münzen vorhan⸗ 
dene Gold neben allenfalls vorhandenem Platin⸗ 
metall fiel in der Löſung zu Boden und wurde 
letztere von dem Pulver getrennt, welches für ſich 
zur Verarbeitung kam. 

Aus der Löſung wurde durch Kupfer das 


Silber gefällt und die zurückbleibende Flüſſigkeit 


aus ſehr reinem Kupfervitriol, der für galvano⸗ 
plaſtiſche Zwecke ſehr geeignet iſt, oder wieder 
durch Fällen mit Eiſen auf reines Kupfer⸗ und 
Eiſenvitriol verarbeitet. 

In neuerer Zeit arbeitet man ſolche Münzen, 
ebenfalls auf galvano⸗elektriſchem Wege, auf Gold, 
Silber und Kupfervitriol in der Weiſe auf, daß 
man die in Säulen nebeneinander aufgeſtellten 
Münzen in verdünnte Schwefelſäure bringt, 
mit einem Pol der Dynamomaſchine verbindet, 
indeß der zweite mit einem Bleche aus reinem 
Silber verbunden iſt. Es gehen hierbei Silber 
und Kupfer in Löſung und ſcheidet ſich das 
Silber auf dem Silberbleche ab, indeß ſich das 
Gold neben den Platinmetallen als Schlamm 
ausſcheidet. 


Silber. Gewinnung des Silbers aus un⸗ 
brauchbar gewordenen galvaniſchen Bädern, Rück⸗ 
ſtänden von der Photographie und aus dem 
Werkſtätten zur Anfertigung von 
Silberwaaren. 

Aus alten Silberbädern, welche für galvaniſche 
unbrauchbar geworden ſind, kann man das Silber 
gewinnen, indem man ſie ſo lange mit Aetzam⸗ 
moniak verſetzt, bis ſich der Niederſchlag vollſtändig 
gelöſt hat, die Flüſſigkeit auf circa 50% C. ere 
wärmt und ſchweflige Säure durchleitet. Das 
Silber wird dann als chemiſch reines Silber in 


Pulverform ausgeſchieden. Am häufigſten gewinnt 
man aus ſolchen Bädern aber das Silber wieder, 
indem man den Strom ſo lange durch das Bad 


läßt, bis ſich alles Silber auf einem in das Bad 
geſenkten Silberbleche niedergeſchlagen hat. 

Aus unbrauchbar gewordenen Silberbädern 
von der Photographie fällt man das Silber 
durch Kupfer, Zink oder Eiſen. Aus Rückſtänden 
von dem photographiſchen Copirproceß, Papier⸗ 
ſchnitzel, welche Silber, Gold, Platin und andere 
Metalle enthalten können, gewinnt man die 
werthvollen Metalle durch Verbrennen der Schnitzel, 
Auslaugen der Aſche mit Waſſer und verdünnter 
Schwefelſäure, wobei nur Gold und Platin un⸗ 
gelöſt bleiben und Silber gelöſt wird. Aus der 
Silberlöſung wird das Silber durch Kupfer oder 
Zink gefällt. 

Der in Silberwerkſtätten geſammelte Staub 
enthält eine ganze Reihe von Metallen, und zwar: 

Silber, 

Kupfer, 

Gold 

Eiſen von den Werkzeugen, 


aus den Legirungen, 


Silber. 


Silber. 


Cadmium, 

Zink, 8 
Zinn, | von den Lothen. 
Blei, 


Organiſche Subſtanzen von den Händen der 
Arbeiter, der Seife, den Waſchwäſſern u. ſ. w. 

Man trocknet die Rückſtände, welche ſich in den 
Gefäßen vorfinden, indem man das Waſſer, mit 
welchem die Arbeiter ihre Hände reinigen, ſammelt, 
vollſtändig aus, miſcht ſie mit dem Staube und 
ſchmilzt das Ganze mit Borax in einem Tiegel 


zuſammen, wobei man, wenn einmal die Schmelz- 


hitze erreicht iſt, den Staub in kleinen Antheilen 
durch ein über den Tiegel mündendes Eiſenrohr 
in den Tiegel fallen läßt. 

Das geſchmolzene Metall wird durch Eingießen 
in Waſſer granulirt und mit heißer Schwefelſäure 
behandelt, wobei alle Metalle, außer Gold und 
Blei, gelöſt werden (Blei geht in ſehr ſchwer lös⸗ 


liches Bleiſulfat über), und kaun aus der ver⸗ 


dünnten Löſung das Silber durch Kupfer und 
dieſes durch Eiſen gefällt werden. Das Gold 
wird durch Behandeln des pulverförmigen Rück⸗ 
ſtandes mit Königswaſſer in Löſung gebracht und 
aus dieſer durch Eiſenvitriol⸗ oder Oxalſäure⸗ 
löſung gefällt. 

Silber. Eigenſchaften. Das Silber iſt das 
weißeſte Metall, hat eine außerordentliche Polir⸗ 
barkeit, kryſtalliſirt in Würfeln und Octaedern; 
es iſt weicher und etwas weniger feſt als Kupfer 
und etwas härter und feſter als Gold. (Ueber die 
abſolute Feſtigkeit ſ. den Artikel: Silber, ab⸗ 
ſolute Feſtigkeit.) Die Zähigkeit beträgt, wenn 
die des Kupfers mit 1 angenommen wird, 7˙2 
(ſ. übrigens die Tabelle: Zähigkeit oder Tena⸗ 
cität der Metalle nach Matthieſſen); es iſt 
nach Gold das ſtreckbarſte Metall und laſſen ſich 
0˙8 g davon zu einem Draht von 125 m Länge 
ausziehen; dabei kann man es in Blättchen von 
0˙00001 Zoll Dicke (Silberfolie) verdünnen; ſeine 
Härte wird ſchon durch ganz geringe fremde 
Beimengungen geſteigert; ganz reines Silber nach 
dem Schmelzen zu heiß ausgegoſſen wird ſpröder, 
ſchlecht polirbar, und hat einen aſchgrauen matten 
Schnitt, dagegen wird es ganz weich und glänzend, 
wenn man es im Tiegel ſo lange ſtehen läßt, 
bis ſich eine ſchwache Kruſte darauf gebildet hat 
und es erſt dann ausgießt; ſeine Wärmeleitungs⸗ 
fähigkeit verhält ſich zu der des Kupfers wie 
100: 73•6, der Leitungswiderſtand für Elektricität 
wie 100 : 9542; die elektriſche Leitungs fähigkeit des 
chemiſch reinen Silbers kann durch häufig wieder⸗ 
holtes Glühen und vorſichtiges Ausziehen ge⸗ 
ſteigert werden; das ſpecifiſche Gewicht beträgt 
für reines Silber im dichteſten Zuſtand, erhalten 
durch ruhiges Erkalten, nach dem Schmelzen 
10.566, geſchmolzen und in Waſſer eingegoſſen 
9632, geſchmolzen und im Tiegel erkaltet 9-988 
bis 10·474, zu Stäben gegoſſen 10'105, ge⸗ 
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hämmert 10·447— 10 622, gewalzt 10'557, als 
Draht 10491, nach Lengsdorf beträgt das ſpe⸗ 
cifiſche Gewicht von öfters gezogenem Silberdraht 
10˙47, nach dem Ausglühen 10·43. Matthieſſen 
fand bei 13 Verſuchen bei 13:29 C. eine Schwan⸗ 
kung von 10°424— 10-511 (im Mittel 10'468). 

Die abſolute Feſtigkeit pro Quadratcentimeter 
beträgt für: 


gegoſſenes Silber . . 2880 kg 
hartgezogenen Draht 31554135 kg 
geglühten Draht 1800-1950 kg 


Die Ausdehnung von gegoſſenem Silber zwiſchen 
O und 100° beträgt nach Calvert und John⸗ 
ſon 0'001991, die ſpecifiſche Wärme 005701; 
das Wärmeausſtrahlungsvermögen von polirtem 
Silber iſt gering, deshalb hält ein ſilbernes Gefäß 
die Wärme einer darin enthaltenen Flüſſigteit 
länger zurück, als ein Gefäß aus irgend einem 
| anderen Metalle. 

Es ſchmilzt bei 100 C. (nach Becquerell bei 
916, nach Prinſep bei 999, nach Pouillet bei 
1000, nach Plattner bei 10230 C.) 

Bei gewöhnlicher Temperatur oxydirt es ſich 
nicht, dagegen bildet ſich bei höherer Temperatur 
ein flüchtiges Oxyd; fein zertheiltes Silber wird 
durch Ozonſauerſtoff ſchon bei gewöhnlicher Tem⸗ 
peratur in Superoxyd verwandelt. Sehr groß iſt 
die Flüchtigkeit des Silbers in erhöhter Tem⸗ 
peratur; ſo ſoll ſich ſchon beim Kochen mit 
Schwefelſäure eine bedeutende Menge davon 
verflüchtigen; vor dem Knallgasgebläſe ſiedet 
es und bildet Oxyddämpfe, die ſich als röthlich⸗ 
gelber Anflug auf kalten Gegenſtänden ablagern. 

Das deſtillirte Silber iſt blendend weiß, viel 
weicher als das legirte, hat 10˙575 ſpecifiſches 
Gewicht und iſt in dünnen Lagen mit bläulich⸗ 
grünem oder gelblichblauem Lichte durchſichtig; 
es löſt ſich leicht in Salpeterſäure, in heißer 
concentrirter Schwefelſäure und heißer Cyankalium⸗ 
löjung; von Königswaſſer wird nur an der Ober⸗ 
fläche Chlorſilber erzeugt; mit Kupfer legirtes 
Silber widerſteht dem Königswaſſer weniger als 
reines. 

Beim Erhitzen in Phosphordampf oder beim 
Zuſammenbringen von geſchmolzenem Silber mit 
Phosphor, oder beim Schmelzen von Silber mit 
ſaurem phosphorſauren Kalk und Kohle entſteht 
Phosphorſilber, welches körnig kryſtalliniſch, weich, 
nicht dehnbar iſt. 

Wenn reines Silber ſehr lange in der Erde 
liegt, überzieht es ſich mit Chlorſilber, wird ſehr 
brüchig, der Bruch iſt körnig, kryſtalliniſch und 
ſtark glänzend. 

Bei Berührung mit Schweiß bedeckt es ſich mit 
Chlorſilber (erblindet), welches aber durch Am⸗ 
moniak leicht weggenommen wird. In Berührung 
mit Kupferchlorür oder Eindampfen von Salmiak⸗ 
löſung auf Silber zeigen ſich ſchwarze Flecke, 
die man durch Reiben mit concentrirtem Ammoniak 


Silber. 
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entfernen kann; dieſe Flecken beſtehen entweder aus 
Silberchlorür oder aus metalliſchem Silber. In 
Salmiaklöſung ſchwärzt ſich reines Silber nur 
bei Luftzutrütt und in fein zertheiltem Zuſtand, 
während kupferhaltiges Silber gleich ſchwarz 
wird; Silberpulver geht in Kochſalzlöſung bald 
in Chlorſilber über, namentlich beim Erhitzen; 
ebenſo entſteht Chlorſilber, wenn man Chlor und 
ſalzſaures Gas über glühendes Silber leitet. In 
geſchmolzenem Zuſtande nimmt es das 22fache 
ſeines Volumens Sauerſtoff aus der Luft auf, 
den es bei langſamem Abkühlen vor dem Er⸗ 
ſtarren ohne beſondere Erſcheinung entweichen 
läßt; bei raſcher Abkühlung aber erſtarrt die 
Oberfläche, während im Innern das Silber noch 
flüſſig iſt, der Sauerſtoff durchbricht die bereits 
erſtarrte Kruſte, die er blaſenförmig aufhebt, und 
es entſteht ein Aufſprudeln, das man als das 
»Spratzen⸗ bezeichnet. 


Auf Grundlage vieler Verſuche iſt die Er⸗ 
ſcheinung des Spratzens, welches mit Silber, das 
durch längere Zeit bei Luftzutritt in geſchmolzenem 
Zuſtande erhalten wird, darauf zurückzuführen, daß 
dem Silber die Eigenſchaft zukommt, in höherer 
Temperatur mit Sauerſtoff eine Verbindung ein⸗ 
zugehen, welche aber nur bei dieſem hohen Wärme⸗ 
grade beſtehen kann, ſich aber, ſobald die Wärme 
unter ein gewiſſes Maß geſunken iſt, ſehr raſch 
zerlegt. Da dieſe Temperatur nahe an dem Er⸗ 
ſtarrungspunkte des Silbers liegt, jo bewirkt die 
große Menge von Sauerſtoff, welche hierbei ent⸗ 
weicht, das Aufwallen der geſchmolzenen Maſſe 
und zugleich die Entſtehung von Gebilden auf 
der Silbermaſſe, welche in Bezug auf ihre Ge⸗ 
ſtalt große Aehnlichkeit mit kleinen Eruptions⸗ 
kratern auf Vulcanen zeigen. 


Wird bei Luftzutritt eingeſchmolzenes Silber 
in dünne Zaine gegoſſen, die ein raſches Abkühlen 
zulaſſen, ſo entweicht nur ein Theil des Sauerſtoffes 
und ein Theil bleibt zurück, wodurch das Silber 
ſo außerordentlich ſpröde wird, daß es bei mecha⸗ 
niſcher Bearbeitung riſſig wird oder zerbricht. 
Schmelzen unter einem ſauerſtofffreien Mittel, 
z. B. Kochſalz, Zuſatz von chlorſaurem Kali, von 
Blei oder Kupfer oder von Gold, verhindert das 
Spratzen. 


Die außerordentliche Sprödigkeit des an der 
Luft lange geſchmolzenen und dann ſchnell ab⸗ 
gekühlten Silbers erinnert an die Eigenſchaften 
des Kupfers, welches an der Luft geſchmolzen 
wurde und in welchem demzufolge eine große 
Menge von Kupferoxydul gelöſt iſt. Während 
aber das Kupfer nur durch Zuſatz von desoxy⸗ 
dirend wirkenden Mitteln (Phosphor, Phosphor⸗ 
kupfer, Aluminium) von dem Kupferoxydule be⸗ 
freit werden kann, tritt beim Silber, wie an- 
gegeben, die Zerlegung des in dem Silber 
gelöſten Oxydes ſchon nahe an dem Erſtarrungs⸗ 
punkte des Metalles ein. 


Silber. 


Um daher Silber von abſoluter Dehnbarkeit zu 


erhalten, braucht man blos den Kunſtgriff zu ge⸗ 


brauchen, das geſchmolzene Metall ſo weit ab⸗ 
fühlen zu laſſen, bis das Spratzen vollſtändig 
aufgehört hat, dann durch kurz andauerndes Ver⸗ 
ſtärken des Feuers, eventuell unter Aufſtreuen 
von caleinirtem Borax, welcher raſch ſchmilzt und 
den Zutritt der Luft abhält, wieder ganz flüſſig 
zu machen und ſogleich zu Blöcken oder Zainen 
zu gießen. 

An der Luft läuft das Silber au, indem es 
ſich an der Oberfläche mit dem Schwefel des in 
der Luft befindlichen Schwefelwaſſerſtoffgaſes zu 
Schwefel verbindet; in mäßig verdünnter Sal⸗ 
peterſäure löſt es ſich bei gewöhnlicher Tempe⸗ 
ratur ohne aufzubrauſen, bei höherer Temperatur 
unter heftigem Aufbrauſen und Entwickelung von 
Stickoxydgas. Wenn Silber auf 1 Theil mehr als 
2¼ Th. Gold enthält, wird es nicht mehr voll⸗ 
ſtändig durch Salpeterſäure ausgezogen, dagegen 
durch Kochen mit concentrirter Schwefelſäure oder 
Schmelzen mit ſaurem ſchwefelſauren Alkali und 
Behandeln der Schmelze mit Waſſer. 

Ueber Kair's Königinnenwaſſer zur Auflöſung 
von Silber ſ. den beſonderen Artikel. 

Von kochender concentrirter Schwefelſäure wird 
Silber gelöſt, wobei ſich ſchweflige Säure bildet; 
durch Königswaſſer wird es angegriffen und ent⸗ 
ſteht etwas lösliches Chlorſilber; in kalter Schwefel⸗ 
ſäure, der man einige Tropfen einer Löſung von 
ſchwefelſaurem Eiſenoxyd zugeſetzt hat, löſt es ſich; 
kalte eiſenchloridfreie Salzſäure wirkt kaum darauf; 
dagegen iſt die Wirkung von kochender Salzſäure 
auf fein zertheiltes Silber größer, wenn auch nur 
oberflächlich. Salpeter und Aetzalkalien greifen 
ſilberne Gefäße, ſelbſt wenn ſie darin bei Luft⸗ 
zutritt geſchmolzen werden, nicht an, doch wird 
das Silber durch Aetzalkalien ſpröde und brüchig. 
Wäſſerige Chromſäure erzeugt auf blankem Silber 
augenblicklich einen purpurrothen Ueberzug von 
zweifachchromſaurem Silberoxyd. Beim Erhitzen 
in dampfförmiger Schwefelſäure, mit ſchwefel⸗ 
ſaurem Eiſenoxyd, Bleiglätte ze. dann beim 
Schmelzen mit Glas und anderen Silicaten oxy⸗ 
dirt ſich Silber. Beim Erhitzen mit ſchwefliger 
Säure entſteht wenig ſchwefelſaures Silberoxyd. 

Vor dem Löthrohre giebt es auf Kohle einen 
ſchwachen, dunkelrothen Beſchlag von Silberoxyd. 

Durch alle leichter oxydirbaren Metalle wird 
das Silber aus ſeinen Löſungen niedergeſchlagen, 
und zwar am ſchnellſten aus einer ſalpeterſauren 
Löſung durch Zinn und Blei, dann durch Osmium, 
Zink, Kupfer, Wismuth und Antimon, am lang⸗ 
ſamſten durch Queckſilber. 

Außer durch die genannten Metalle kann Silber 
auch durch andere Körper in reguliniſchem Zus 
ſtande aus ſeinen Löſungen abgeſchieden werden. 
Gießt man z. B. in eine Silberlöſung eine Löſung 
von Eiſenvitriol (ſchwefelſaures Eiſenoxydul), jo 


wird das Silber in Pulverform abgeſchieden, in⸗ 


Silber. 


Silber. 


Dep der Eiſenvitriol in ſchwefelſaures Eiſenoryd 
übergeführt wird. Beim Kochen der Flüſſigkeit 
löſt ſich das Silber wieder auf und wandelt das 
ſchwefelſaure Eijenoryd wieder in Eiſenvitriol 
un; beim Erkalten fällt das Silber wieder rr: 
guliniſch. 

Phosphor wirkt ſehr kräftig reducirend auf 
Silberverbindungen ein. Taucht man eine Stange 
von Phosphor in eine Löſung von Silbernitrat, 
ſo überzieht ſie ſich faſt augenblicklich mit einer 
rein weißen, glänzenden Silberſchichte. Man macht 
von dieſem Verhalten eine ſehr nützliche Anwendung, 
um Formen, welche für galvanoplaſtiſche Zwecke 
dienen, leitend zu machen, und wendet das Ver⸗ 
fahren namentlich für ſtark übergreifende Formen 
an, welche eine Auspinſeln mit Graphit nicht zu⸗ 
laſſen. Man ſchwenkt die Form mit einer Löſung 
von Silbernitrat aus und legt ſie, ſo lange ſie 
noch naß iſt, unter eine Glasglocke, unter welche 
man auch ein Schälchen mit Phosphor geſtellt 
hat. Die Reduction des Silberſalzes erfolgt in 
kürzeſter Zeit und erſcheint dann die ganze Form 
mit einem zuſammenhängenden Silberüberzuge, 
der ein vortrefflicher Elektricitätsleiter iſt, über⸗ 
deckt. 

Silber. Chemiſch reines Silber. Da das 
Silber in reinem Zuſtande viel zu weich iſt, 
würden ſich Gegenſtände, welche zum täglichen 
Gebrauche dienen, ſehr ſchnell abnützen, und 
wendet man daher in der Praxis allgemein Les 
girungen des Silbers an, welche bedeutend härter 
ſind als reines Silber. Angeblich reines Silber, 
ſogenanntes Feinſilber, kommt zwar im Handel 
in Form von Granalien oder Zainen vor; das⸗ 
ſelbe beſteht aber keineswegs aus reinem Silber, 
ſondern enthält oft noch ſehr anſehnliche Mengen 
von Kupfer, Zinn, Antimon, Wismuth und auch 
häufig etwas Gold. 

Gegenwärtig werden aber gerade für viele 
techniſche Zwecke, wie die galvaniſche Verſilberung, 
Galvanoplaſtik und namentlich für die Photo⸗ 
graphie, ſehr große Mengen von Silberſalzen ver⸗ 
wendet, welche ganz frei von anderen Metall⸗ 
verbindungen ſein müſſen. Da ſich derartige Prä⸗ 
parate eben nur aus chemiſch reinem Silber dar⸗ 
ſtellen laſſen und das käufliche Feinſilber immer 
noch 0˙2 bis 3% fremder Körper enthält, iſt die 
Darſtellung von chemiſch reinem Silber eine 
Arbeit, welche für die Metalltechniker von Wichtig⸗ 
keit iſt. Man kann die Darſtellung von chemiſch 
reinem Silber auf verſchiedene Weiſe vornehmen 
und ſind die hierfür gebräuchlichen Verfahren die 
folgenden: 

1. Abſcheidung des Silbers aus Chlorſilber. 

2. Abſcheidung des Silbers aus Löſungen, in 
denen es neben anderen Metallen vorhanden iſt. 

1. Abſcheidung des Silbers aus Chlorſilber. 

Man übergießt das Silber mit reiner, chlor⸗ 
freier Salpeterſäure und fügt nach und nach ſo 
viel Salpeterſäure zu, bis Alles gelöſt iſt. Man 
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nimmt die Auflöſung am beiten in einem hohen 
geräumigen Becherglaſe vor, welches mit einem 
großen Uhrglaſe, deſſen Wölbung nach unten ge⸗ 
kehrt iſt, bedeckt wird und der Vorſicht wegen in 
in einer Porzellanſchale ſteht. Bei der Auflöſung 
von Silber in Salpeterſäure wird nämlich viel 
Wärme frei und kann dieſe plötzliche Erwärmung 


ein Springen des Glaſes zur Folge haben. Die 


Flüſſigkeit entwickelt große Mengen rothbrauner 
Dämpfe, welche viele Tröpfchen mit ſich reißen; 
letztere ſammeln ſich an dem Uhrglaſe zu großen 
Tropfen, welche wieder in die Flüſſigleit zurück⸗ 
fallen. 

Nach erfolgter Löſung verdünnt man die Flüſſig⸗ 
keit mit deſtillirtem Waſſer und läßt ſie einige 
Stunden in Ruhe. Es bildet ſich dann ein Nieder⸗ 
ſchlag, welcher aus Zinnoryd, Antimonoryd, baſi⸗ 
ſchem Wismuthnitrat beſteht und auch Gold ent⸗ 
halten kann. Man filtrirt die Flüffigkeit in eine 
Porzellanſchale und fügt ihr unter beſtändigem 
Rühren ſo lange concentrirte Chlorwaſſerſtoffſäure 
zu, als noch ein weißer, käsartig ausſehender 
Niederſchlag entſteht, welcher aus Chlorſilber be⸗ 
ſteht. Man gießt ſodann die Flüſſigkeit ab, kocht 
das Chlorſilber mit verdünnter Salzſäure aus 
und wäſcht es dann ſo lange mit deſtillirtem 
Waſſer, bis die Flüſſigkeit beim Verſetzen mit 
einem Tropfen einer Löſung von Bluilaugenſalz 
klar bleibt — ein Beweis, daß kein Kupfer in 
dem Chlorſilber zurückgeblieben iſt. 

Aus dem abfiltrirten und getrockneten Chlor⸗ 
ſilber kann man chemiſch reines Silber erhalten, 
wenn man 


Chlorſilber . . . 100 Gewichtstheile 
Kreidepulver 70 » 
Holztohlenpulver. . 4 » 


innig miſcht und in einem Tiegel ſchmilzt, welcher 
vorher mit Borax glaſirt wurde Auch durch Er⸗ 
hitzen folgender Miſchungen erhält man das Silber 
vollkommen rein. 


Chlorſilber . . . 100 Gewichtstheile 
Soda eiſenfrei . . 50 > 
Salpeter 16 > 

oder 
Shlorjilber . . . . 100 Gewichtstheile 
Salpeter 100 > 
Holzkohle 20 „ 


Die letztgenannte Miſchung wird in kleinen An⸗ 
theilen in einen glühenden Tiegel eingetragen, 
in welchem ſie heftig verpufft. Nachdem Alles ein⸗ 
getragen iſt, erhitzt man ſo ſtark, daß ſich das 
Silber als zuſammenhängende Maſſe unter der 
aus Kaliumcarbonat und Chlorkalium beſtehenden 
Schlackendecke anſammelt. 

Man kann das Chlorſilber auch unmittelbar 
auf naſſem Wege zu Silber reduciren, und zwar 
in der Weiſe, daß man es, wie oben angegeben 


Silber. 
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wurde, jo lange mit Waſſer auswäſcht, bis gelbes | 
Blutlaugenſalz keine Reaction giebt, und dann mit 
Waſſer, welches durch Chlorwaſſerſtoff ſchwach an⸗ 
geſäuert iſt, übergießt und in einer Porzellanſchale 
mit Zinkblech behandelt. Die Reduction beginnt 
ſofort unter Bildung von grauem Silberpulver 
und Zinkchlorid, welches in Waſſer gelöſt wird. 
Um alles etwa dem Silber beigemengte Zink zu 
beſeitigen, kocht man das Silber einigemale mit 
chlorwaſſerſtoffhaltigem Waſſer aus, wäſcht und 
trocknet es. Schließlich miſcht man das Silber⸗ 
pulver innig mit 0·5— 1% ſeines Gewichtes mit 
entwäſſertem gepulverten Borax und ſchmilzt es 
in einem mit Borax glaſirten Thontiegel nieder. 
Alles etwa noch vorhandene Zink geht hierbei in 
die aus geſchmolzenem Borax beſtehende Schlacke 
über, welche auf der Oberfläche des Silbers 
ſchwimmt. 

Um größere Mengen von Chlorſilber in reines 
Silber zu verwandeln, wendet man gegenwärtig 
ſehr häufig den von kräftigen Dynamomaſchinen 
gelieferten Strom zur Elektrolyſe des Chlorſilbers 
an; die vorgenannten Verfahren reichen aber voll⸗ 
ſtändig hin, um in einer Operation mehrere Kilo⸗ 
gramm chemiſch reines Silber darzuſtellen. 

2. Abſcheidung des Silbers aus Löſungen, in 
denen es neben anderen Metallen enthalten iſt. 
Es geſchieht dies entweder durch Ausfällung des 
Silbers mittelſt Kupfer oder Zink, oder vermöge 
des galvaniſchen Stromes. Die neuen Verfahren 
zur Gewinnung von Metallen aus Löſungen unter 
Anwendung des galvaniſchen Stromes werden 
ſehr häufig zur Gewinnung des Silbers in ganz 
reinem Zuſtande benützt, da es mit Hilfe desſelben 
möglich iſt, ſelbſt aus ſehr verdünnten Löſungen 
von Silberſalzen die Geſammtmenge des in ihnen 
enthaltenen Silbers abzuſcheiden. 


Silber. Anwendung des Silbers. Dieſes 
Metall gehört zu jenen, welche in den verſchiedenſten 
Zweigen der menſchlichen Thätigkeit ſowohl auf 
dem Kunſtgebiete als auf jenen der Technik in 
ausgedehnteſter Weiſe verwendet werden, und würde 
die Anwendung eine noch viel größere ſein, wenn 
nicht die Koſtbarkeit dieſes Metalles der Verwen⸗ 
dung für gewiſſe Zwecke eine Schranke ſetzen 
würde. Um in dieſer Beziehung nur ein Beiſpiel 
anzuführen, wäre Silber das beſte Material zur 
Anfertigung von Kochgeſchirren, da es von den 
Speiſen abſolut nicht angegriffen wird, und ſtellt 
ſich dieſer Anwendung nur der hohe Preis des 
Metalles entgegen. 

Das chemiſch reine Silber iſt für ſich allein zu 
weich, um zur Darſtellung von gewöhnlichen Ge⸗ 
brauchsgegenſtänden verwendet zu werden, und be⸗ 
nützt man zur Anfertigung ſolcher ausſchließlich 
nur Legirungen des Silbers. Für manche Zwecke 
ſind nur Gegenſtände aus reinem Silber per: 
wendbar, und werden aus dieſem Geräthe für 
chemiſche Laboratorien angefertigt. Das reine 


Silber. 


Silber dient ferner zur Herſtellung von Schutz⸗ 
überzügen auf manchen anderen Metallen und Le⸗ 
girungen, ſowie von Spiegeln, und wird in ſehr 
großen Mengen zur Darſtellung von chemiſchen 
Präparaten benützt, welche in der Photographie 
verwendet werden. Die Mengen von Silber, welche 
für photographiſche Zwecke und in neuerer Zeit 
auch zur Anfertigung von Spiegeln (an Stelle 
des Queckſilberamalgams) verbraucht werden, 
ſind ſehr bedeutende und fällt die hierfür ver⸗ 
wendete Silbermenge in Bezug auf den Verbrauch 
dieſes Metalles umſomehr in die Wagſchale, als 
der weitaus größte Theil desſelben ganz per: 
loren geht. — Geringe Mengen von reinem Silber 


werden hier und dort auch zur Ausführung der 


immer ſeltener angewendeten Feuerverſilberung 
verbraucht. 

Das legirte Silber iſt jenes, welches mit 
anderen Metallen, am häufigſten mit Kupfer, 
zuſammengeſchmolzen, die mannigfaltigſte Anwen⸗ 
dung in den Künſten und Gewerben findet; man 
benützt dasſelbe zur Anfertigung folgender Gegen— 


ſtände: 


Kunſtgüſſe, 
Münzen, 

Blech und Draht, 
Blattſilber, 
Plattirungen. 


Die Silberſchmiede, welche früher darauf ange- 
wieſen waren, die von ihnen verwendeten Legi⸗ 
rungen ſelbſt durch Zuſammenſchmelzen der be 
treffenden Metalle darzuſtellen und die Legirungen 
in Blech und Draht zu verwandeln, verwenden 
gegenwärtig faſt ausſchließlich Blech und Draht 
aus jenen Legirungen, welche, den geſetzlichen Vor⸗ 
ſchriften entſprechend, in beſonderen Fabriken an⸗ 
gefertigt werden, ſo daß in Folge dieſer Arbeits⸗ 
theilung ſich die Thätigkeit des Silberſchmiedes 
auf das kunſtgewerbliche Gebiet beſchränken kann. 


Silber. Verarbeitung des Silbers auf 
mechaniſchem Wege Die einfachſte Art der 
Formgebung für das Silber iſt jene, bei welcher 
dem Metalle die Geſtalt durch das Gießen ges 
geben wird. Die am häufigſten vorkommende Ge⸗ 
ſtalt, in welcher das reine und legirte Silber in 
den Handel gebracht wird, iſt jene von Barren, 
die man durch Eingießen des geſchmolzenen Mes 
talles in vorgewärmte Formen aus Gußeiſen dar⸗ 
ſtellt. Da ſich das Silber in dieſen Formen ſehr 
ungleichförmig zuſammenzieht, ſo erſcheinen die 
Kanten und Flächen der Barren häufig ungleich⸗ 
mäßig und verzogen. Man kann Barren von 
regelmäßiger Form aber leicht in Gießformen 
herſtellen, welche aus zwei Eiſentheilen beſtehen, 
die durch eine Klemmſchraube feſt miteinander 
verbunden und oben mit einer Eingußöffnung 
verſehen ſind. Vor dem Gebrauche werden die 
Formen an der Innenſeite berußt oder mit feinſtem 
Kohlenpulver ausgeſtaubt. 


Silber. 


Silber. 


Die Anfertigung von Kunſtgüſſen aus Silber, 
kleinen Standbildern u. ſ. w. iſt mit ziemlichen 


Schwierigkeiten verbunden, indem das Silber einen 


ſehr bedeutenden Schwindungscoefficienten beſitzt 
und auch der hohe Schmelzpunkt des Metalles 
beſondere Vorſicht bei der Anfertigung der Form 
nothwendig macht. Was die Formen betrifft, welche 


für den Silberguß in Anwendung gebracht werden 


müſſen, zeigt die Herſtellung derſelben die größte 
Aehnlichkeit mit jenen, welche man beim Gießen 
von künſtleriſch ausgeführten Bronzegegenſtänden 
verwendet. 

Die Formen werden aus Lehm in Theilſtücken 
von dem in Silber zu gießenden Modelle ange⸗ 
fertigt, zuſammengeſetzt und durch einen Wachs⸗ 
überzug die Dicke, welche die Metallſchichte er⸗ 
halten ſoll, feſtgeſetzt. In der wieder zuſammen⸗ 
geſetzten Form wird dann der Kern aus Lehm 
hergeſtellt, an der Form die Eingußcanäle für auf⸗ 
ſteigenden Guß, ſo daß das Metall an der tiefſten 
Stelle der Form eintritt und aufſteigend dieſelbe 
füllt, ſowie die Windpfeifen angebracht. Nachdem 
die Form lufttrocken geworden, wird ſie mit Draht 
umbunden, das Wachs ausgeſchmolzen und die 
Form ſo ſtark erhitzt, daß die letzte Spur von 
Feuchtigkeit entfernt wird. Die ſo vorbereitete 
Form wird in einen Kaſten von entſprechender 
Größe geſtellt, dieſer feſt mit Sand ausgeſtampft 
und der Guß ſogleich vorgenommen. 

Beim Guſſe iſt gewiſſe Vorſicht nothwendig, 
um nicht durch Spratzen des Silbers den Guß 
fehlerhaft zu erhalten. Man ſchmilzt etwa die 
1½ fache Menge des Silbers, welche man für den 
ganzen Guß, Eingußrohr und Windpfeifen ein: 
gerechnet, nöthig hat, in einem Graphittiegel in 
einem kleinen Flammofen von der in Fig. 212 
abgebildeten Geſtalt, fügt dem geſchmolzenen Me— 
talle etwa ein halbes Procent an Aluminium zu 
und rührt mit einem Stabe aus hartem Holze 
tüchtig um. Sodann bringt man etwas entwäſſerten 
Borax auf das Metall, erhitzt dasſelbe durch eine 
halbe Stunde etwas über ſeinen Schmelzpunkt, 
zieht dann die auf der Oberfläche ſchwimmende 
Schlacke ab und vollführt den Guß ſo ſchnell als 
möglich. 

Durch den Zuſatz des Aluminiums wird alles 
Silberoxyd, welches ſich beim Schmelzen des 
Metalles etwa gebildet hat, ſicher zu Silber re⸗ 
Duett und wird die durch Oxydation des Alumi⸗ 
niums entſtandene Thonerde von dem Borax aufs 
genommen, welcher mit derſelben eine Schlacke 
bildet. 


Zur Erzielung von gelungenen Plattengüſſen, 


wie ſie zum Auswalzen zu Blech und zur Fabri⸗ 


kation von Draht erforderlich ſind, iſt es ange⸗ 
zeigt, das Silber in der gleichen Weiſe wie oben 
angegeben mit Aluminium zu behandeln, indem 
nur ein Silber, welches ganz frei von beigemengtem 


Oxyd iſt, jenen hohen Grad von Dehnbarkeit be⸗ 
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ſitzt, welcher für die Fabrikation von dünnem Blech 
und Draht erforderlich iſt. 

Kleine Kunſtgüſſe aus Silber, z. B. Thierchen, 
werden in Formen hergeſtellt, die man auf die 
Weiſe erhält, daß man den betreffenden Gegen⸗ 
ſtand in natura an feinen Eiſendrähten in einem 
Pappkäſtchen aufhängt und das letztere ganz mit 
einem Gemenge von 3 Th. Gyps, 1 Th. Ziegelmehl 
und Alaun⸗ oder Salmiaklöſung anfüllt; iſt die 
Maſſe erhärtet, ſo wird ſie aus dem Käſtchen ge⸗ 
nommen und mit der nöthigen Vorſicht in eine 
mäßig hohe Temperatur gebracht, in der die or⸗ 
ganiſche Subſtanz verbrennt; ſodann wird aus 
der ſo erhaltenen Hohlform die Aſche mit Queck⸗ 


Fig. 212. 


Sr 


dit 
E Ee 


ſilber entfernt, nochmals erhitzt und die Form 
mit Silber gefüllt; ſchließlich wird ſie in Waſſer 
erweicht und von dem Gußſtück abgebrochen. 
Die Verarbeitung von gegoſſenen Silberplatten, 
beziehungsweiſe Prismen oder Cylindern, zu Blech 
und Draht, findet in derſelben Weiſe ſtatt, wie 
dies bei der Darſtellung anderer Bleche und Drähte 
geſchieht. Da auch das Silber in Folge des oft⸗ 
maligen Walzens und Ziehens ſpröde wird, findet 
auch nach mehrmaligem Walzen oder Ziehen ein 
Ausglühen ſtatt und wird hierdurch das (legirte) 
Silber grau oder ſchwarz, indem ſich aus dem 
Kupfer an der Oberfläche des Drahtes oder Bleches 
Kupferoxyd bildet. Die fertig geſtellten Bleche 
und Drähte müſſen daher noch einer Vollendungs⸗ 
arbeit unterzogen werden, welche die Entfernung 
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des Kupferoxydes und das vollſtändige Blank⸗ 
machen des Silbers bezweckt. 

Silber läßt ſich zu ſehr dünnen Blechen aus⸗ 
walzen, dieſes aber noch durch Strecken mit dem 
Hammer in ſehr dünne Blätter verwandeln. 


Die Herſtellung von Blattſilber erfolgt in ähn⸗ 
Gold⸗ 
ſchlägerei), doch erreicht Blattſilber in der Regel 


licher Weiſe wie jene von Blattgold (ſ. 


nicht die Feinheit des Blattgoldes. 
Das Blattſilber dient häufig zum Ueberziehen 
von Pillen, um deren Zuſammenkleben zu ver⸗ 


Silber. 


auf der Ziehbank zu Draht von der erforderlichen 
Feinheit auszieht. 

Unechten Silberdraht erhält man durch 
Plattiren von Kupferdraht mit Silber. 
Vergoldeten Silberdraht, den ſogenannten 
sechten« Golddraht, ſtellt man her, indem man die 
nach oben geſchildertem Verfahren rund gezogenen 
Silberſtangen mit einer Feile etwas rauh macht, 
ſie gleichmäßig mit dünnen Goldblättchen belegt, 
mit Bindfaden oder feinen Leinwandſtreifen um⸗ 
wickelt und über einem Kohlenfeuer jo lange ers 


hüten; die Pillen werden zu dieſem Zwecke ſchwach hitzt, bis letztere verbrannt ſind; das Gold wird, 
mit dickem Gummiſchleim befeuchtet, mit einigen ſo lange die Stäbe noch heiß ſind, durch kräftiges 
Blättern Blattſilber in eine aus zwei Hohlkugeln Reiben mit Blutſtein befeſtigt und nach dem Er⸗ 


beſtehende Holzform gebracht, in welcher man ſie 


kurze Zeit herumſchwenkt. 


Unechtes Blattſilber, Silberſchaum, Me⸗ 


tallſilber nennt man Metallblätter von 000 1mm 
Stärke, die aus Zinn, welches mit etwas Zink 
verſetzt iſt, oder aus Argentan in gleicher Weiſe 
wie echtes Blattſilber hergeſtellt werden. 
Zwiſchgold iſt ein auf der einen Seite mit 
einem ſehr dünnen Goldüberzug verſehenes Blatt- 
ſilber, das man erhält, indem man vor Beendi⸗ 
gung des Schlagens auf jedes Silberblatt ein 
Goldblättchen legt und dann weiter ſchlägt. 


Das Blattſilber dient hauptſächlich zur Herſtellung 


plattirter Waaren aus Kupfer oder (ſeltener) aus 
Meſſing. An Stelle der Kupferplattirung iſt viel⸗ 


fach die Plattirung von Neuſilber getreten, da 


bei erſterer durch längeren Gebrauch und wieder- 
holtes Putzen die Kupferſarbe zum Vorſchein 
kommt. 

Eiſen⸗ und Stahlgegenſtände werden dauerhaft 
verſilbert, indem man ſie zuerſt ſtark verzinnt, dann 
die Silberplatte auflegt und bis zum Weichwerden 
des Zinnüberzuges erhitzt, oder indem man die 
Silberplatte mit Zinn⸗ oder Schlagloth auflöthet. 
Am beſten erfolgt aber die Verſilberung ſolcher 
Gegenſtände auf galvaniſchem Wege. 


Aluminium erhält eine Silberplattirung, indem 


man die Aluminiumplatte reinigt, das Silberblech 
darüber deckt, eine Decke von Eiſen⸗ oder Stahl⸗ 
blech darauf bringt, und auf dieſe ein Blättchen 


Rauſchgold legt; das ganze Packet wird nun kalt 


zwiſchen zwei bis zur Dunkelrothgluth erwärmte 
Metallklötze 
kräftigen Preſſe ausgeſetzt, die pro Quadratdeci- 
meter einen Druck von 100.000 ke ausübt; nach 
einer Viertelſtunde wird das Packet herausge⸗ 
zogen und unter wiederholtem Glühen gewalzt. 
Silberwaaren aus ſehr dünnem Blech werden 


dadurch haltbarer gemacht, daß man ſie mit einem 
erwärmten Kitt aus Pech und Thonſtaub ausfüllt. 


Silberdraht ſtellt man dar, indem man das 
Silber in einem eiſernen Einguß zu vierkantigen 


Stäben gießt, rothglühend aushämmert, die Stange 


in mehrere Theile theilt, die man rund ſchmiedet, 
worauf man ſie mit einem zweigriffigen Beſchneid⸗ 
meſſer auf der ganzen Oberfläche beſchneidet und 


gebracht und der Wirkung einer 


kalten der Stab weiter ausgezogen. 

Münzen aus Silber. Das Silber eignet ſich 
gleich dem Golde in hervorragender Weiſe zur 
Herſtellung von Geldmünzen theils wegen ſeiner 
N und Dehnbarkeit, theils wegen 
ſeiner Widerſtandsfähigkeit; doch iſt es allein ſehr 
weich und abnützbar, weswegen man es immer in 
Form einer Legirung mit Kupfer für Münzen 
verwendet. 

Silberlegirungen, ſ. Silber, Legirungen. 

Löthen von Silber, ſ. Silberwaaren, Löthen 
von. 

Das Verſilbern kann auf mehrfache Weiſe, und 
zwar auf mechaniſchem und chemiſchem Wege, aus⸗ 
geführt werden. 

Verſilbern metalliſcher Gegenſtände. 
Das Verſilbern der Metalle, das beſonders für 
Kupfer, Meſſing, Neuſilber und Britanniametall 
Verwendung findet, dient hauptſächlich dazu, den 
betreffenden Gegenſtänden eine dem Auge ge— 
fälligere Farbe zu verleihen und ſie vor dem Ein⸗ 
fluſſe der Luft zu ſchützen; gegenwärtig iſt faſt 
allgemein die galvaniſche Verſilberung in Gebrauch, 
bei der ſich die Herſtellung des Ueberzuges am 
leichteſten erzielen läßt. 

Alle zu verſilbernden Gegenſtände müſſen vor dem 

Verſilbern einer ſorgfältigen Reinigung unterzogen 
werden, Eiſen und Stahl werden vor dem Ver⸗ 
ſilbern erſt verkupfert. 

Mechaniſche Verſilberung mit Blatt⸗ 
filber. Für Kupfer iſt an Stelle dieſes Ver⸗ 
fahrens meiſtens das Plattiren getreten; zur Ver⸗ 
ſilberung von Gite: und Stahlwaaren wird der 
Gegenſtand an den zu verſilbernden Stellen blank 
gemacht und durch Scheidewaſſer matt geätzt, dann 
bis zur blauen Anlauffarbe erhitzt, Blattſilber 
aufgelegt, mit Baumwolle ausgebreitet und leicht 
mit dem Polirſtahl überfahren; hierauf legt man 
ein weiteres Silberblättchen auf, polirt und erhitzt, 
und wiederholt das Auflegen von zwei Silber⸗ 
blättchen, Poliren und Erhitzen etwa dreimal; die 
letzte Schichte erhält endlich durch ſtärkeren Druck 
mit dem Polirſtahl den nöthigen Glanz. 

Die ſogenannte rauhe Verſilberung be⸗ 
ſteht darin, daß man die zu verſilbernde Fläche 
durch Ritzen rauh macht und 30 — 50 Silberblättchen 


Silber. 


Silber. 


in Schichten zu 4—6 aufpolirt; man bewirkt hier⸗ 
durch ein beſſeres Haften und ſchöneres Aussehen. 
Das Auftragen des Silbers kann auch mittelſt 
Firniß (Bernſteinfirniß, Leinölfirniß, Oelfarbe) in 
der Art erfolgen, daß man, wenn der Firniß nur 
mehr wenig klebt, das Blattſilber mit Baum⸗ 
wolle aufdrückt, trocknen läßt, über Kohlenfeuer 
erhitzt und, wenn nöthig, polirt. 

Silberplattirung, Feuerverſilberung. 
Kupfer wird mit Silberamalgam in ähnlicher 
Weiſe verſilbert, wie man Feuervergoldet; dabei 
bildet aber die Silberlage beim Poliren leicht 
Blaſen, weshalb dieſe Art Verſilberung wenig in 
Verwendung iſt. 

Eiſen und Stahl wird zuerſt verkupfert und 
dann mit Silberamalgam behandelt. Will man 
eine Damascirung in Silber herſtellen, ſo wird 
die ganze Fläche verkupfert; die zu damascirenden 
Stellen werden mit Asphaltfirniß überzogen. Man 
taucht den Gegenſtand in Chromſäurelöſung, welche 
das Kupfer rund um den Firniß wegnimmt, das 
Eiſen aber nicht angreift; ſodann wird der Firniß 
mit Terpentinöl entfernt und das verbleibende 
Kupfer verſilbert. 

Das Ueberziehen mit Amalgam kann, mit Rück⸗ 
ſicht auf die Geſundheit der Arbeiter, auf gal⸗ 
vaniſchem Wege geſchehen, indem man den Gegen⸗ 
ſtand am poſitiven Pole einer Batterie in ein 
Bad von ſaurem ſalpeterſauren Queckſilberoxyd 
bringt, dieſes mit einem Gemiſch von phosphor⸗ 
ſauren und kohlenſauren Natron neutraliſirt und 
hierauf mit Cyankalium verſetzt. Sobald eine 
Queckſilberſchichte entſtanden iſt, wird der Gegen⸗ 
ſtand in ein Silberbad getaucht; mit dem Ein⸗ 
tauchen wird mehreremale abgewechſelt, dann 
wird in gewöhnlicher Weiſe abgeraucht. 

Eine Methode der Verſilberung auf warmem 


Wege, durch welche die geſundheitsſchädliche An⸗ 


wendung des Amalgams umgangen wird, iſt die 
folgende: 

Man reibt aus 3 Th. Silber hergeſtelltes Chlor⸗ 
ſilber, 12 Th. Salmiak, 12 Th. Glasgalle und 
12 Th. Kochſalz mit Waſſer zu einem Brei an; 
dieſer Brei wird mit einem Pinſel auf den zu 
verſilbernden Gegenſtand aufgetragen, bis zum 
Schmelzen der ſalzigen Beſtandtheile auf einem 
Kupferblech erhitzt, in Waſſer abgelöſcht und 
ſchließlich mit Weinſteinſäurelöſung rein gebürſtet. 

Nach einem anderen Verfahren arbeitet man 
folgendermaßen: 

Man befeuchtet den Gegenſtand mit Kochſalz⸗ 
löſung, ſtreut durch ein Sieb ein Gemenge von 
1 Th. Fällſilber, 1 Th. Chlorſilber und 2 Th. 
Boraxglas darauf, trocknet, erhitzt auf Kohlen zur 
Rothgluth, taucht in eine kochende, verdünnte 
Weinſteinlöſung und reinigt mit einer Kratzbürſte. 
Zur 2—3maligen Wiederholung dieſes Verfahrens 
reibt man das beſchriebene Streupulver mit gleichen 
Theilen Salmiak, Kochſalz, Zinkvitriol und Glas⸗ 
galle mit Waſſer zu einem Brei an und trägt 


679 


dieſen auf; man erhält ſo eine matte Verſilbe⸗ 
rung, die ſich mittelſt des Polirſtahles gut po⸗ 
liren läßt. 

Das Argentirverfahren von Fluk bewirkt 
eine directe Verſilberung von Eiſen und Stahl, 
die man vorher mit einem Aetzmittel reinigt, wo⸗ 
nach man darauf einen Brei aus Chlorſilber, 
Chlorammonium, Steinkohlentheer, Lein⸗ oder 
Terpentinöl und gelöſchtem Kalk aufträgt und 
bis zur Rothgluth erhitzt. 

Nach einem anderen Verfahren wird der Gegen⸗ 
ſtand in eine Löſung von ſalpeterſaurem Queck⸗ 
ſilberoxydul (Quickwaſſer), dann in eine von 
ſalpeterſaurem Silberoxyd getaucht, trocknen ges 
laſſen und geglüht. 

Kalte Verſilberung durch Anreiben mit 
Silberpräparaten. Dieſes Verfahren eignet 
ſich namentlich zum Puten von verſilberten 
Kupfergegenſtänden, die durch längeren Gebrauch 
den Silberüberzug zum Theile eingebüßt haben ꝛc.; 
die erzielte Verſilberung iſt zwar wohlfeil, aber 
wenig dauerhaft. 

Ein Verfahren der kalten Verſilberung beſteht 
darin, daß man 1½ Th. Chlorſilber mit einer 
Löſung von 4 Th. Kochſalz befeuchtet auf den 
Gegenſtand aufreibt; die weiße Farbe dieſer Ver⸗ 
ſilberung wird noch erhöht, wenn man dieſelbe 


mit einer geſättigten Löſung von 4 Th. Wein⸗ 


ſtein in Waſſer abreibt. 

Putzen verſilberter Gegenſtände. Hierfür 
wird folgendes Gemiſch empfohlen: Zu einer ge⸗ 
ſättigten Löſung von Chlorſilber in Cyankalium 
wird eine gleiche Menge Cyankaliumlöſung ge⸗ 


fügt, das gleiche oder doppelte Volumen ſtarker 


Spiritus zugeſetzt und die Flüſſigkeit mit Schlämm⸗ 
kreide zu einem dünnen Brei angerührt, den man 
mit Wolle oder Leder auf den Gegenſtand auf⸗ 
reibt. 

Oder es wird 1 Th. mit Kupfer gefälltes, aus⸗ 
gewaſchenes und getrocknetes Silber mit 2 Th. 
Weinſtein und 2 Th. Kochſalz und Waſſer zu 
einem dünnen Brei zuſammengerieben; dieſe Maſſe 
wird mit den Fingern auf den zu verſilbernden 
Gegenſtand gerieben und der Gegenſtand ſchließ⸗ 
lich in warmem Waſſer gut abgeſpült und zwiſchen 
Sägeſpänen getrocknet. Die Verſilberung iſt ſchön 
matt, weiß und körnig. 

Argentine Water (Verſilberungswaſſer) 
ſtellt man her, indem man 7 Th. Silber in 13 Th. 
Salpeterſäure, ſowie 60 Th. Cyankalium in 
750 Th. Waſſer löſt und beide Löſungen miſcht, 
wobei man 13 Th. Schlämmkreide zuſetzt. Dieſe 
Miſchung wird in einem ſchwarzen Glaſe aufs 
bewahrt und zum Zwecke der Verwendung zu 
einem Theile davon 2 Th. Regenwaſſer zugeſetzt. 
Größere Gegenſtände werden mittelſt eines Lein⸗ 
wandlappens damit eingerieben, während man 
kleinere darein legt. Wenn die Verſilberung er⸗ 
folgt iſt, wird mit trockener Schlämmkreide ab⸗ 
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gerieben, mit Waſſer nachgeſpült und mit einem Schwefelſäure gefüllten Kupferkeſſel bringt, ab⸗ 
Tuch oder Wildleder getrocknet. wäſcht und dann in ein Bad mit vier gal⸗ 
Ein anderes Verſilberungswaſſer bereitet man vaniſchen Elementen giebt, das aus gleichen 
folgendermaßen: Es werden 2 Th. ſalpeterſaures Theilen von ſchwefelſaurem Zinkoxyd, ſchwefel⸗ 
Silberoryd in 36—40 Th. deſtillirtem Waſſer ſaurem Kupferoxyd und Cyankalium beſteht; die 
gelöſt, 1 Th. Salmiak, 4 Th. unterſchwefligſaures ſo vermeſſingten Gegenſtände werden nun durch 
Natron und 4 Th. Schlämmkreide zugeſetzt. Der zu Einbringen in ein Bad von ſalpeterſaurem Silber⸗ 
verſilbernde Gegenſtand wird zuerſt mit Schlämm⸗ oxyd, Cyankalium und ſchwefelſaurem Natron 


freide oder Dralfäure gereinigt und dann mit verſilbert. 


obigem Gemiſch beſtrichen. 

Verſilbern verzinkter Gegenſtände. Hier⸗ 
für dient folgende Miſchung: 10 Th. ſalpeterſaures 
Silberoxyd und 25 Th. Cyankalium werden in je 
50 Th. deſtillirtem Waſſer gelöſt, die beiden 
Flüſſigkeiten gemiſcht, filtrirt und hierauf 100 Th. 
Schlämmkreide, 10 Th. Weinſtein und 1 Th. 
Queckſilber zugeſetzt. Dieſe Maſſe wird mit dem 
Pinſel aufgetragen und nach einiger Zeit der 
Gegenſtand gewaſchen und abgebürſtet. 

Kalte falſche Verſilberung auf Meſſing 
erhält man, indem man ein Amalgam von gleichen 
Theilen Queckſilber, Zinn und Wismuth mit der 
1½ fachen Menge Schlämmkreide auf das Meſſing 
ſtreicht; etwas dauerhafter iſt die Verſilberung, 
wenn ſie etwas Silber enthält, z. B. reibt man 
1 Th. zerſchnittene Zinnfolie mit 2 Th. Queck⸗ 
ſilber zuſammen, ſetzt 1 Th. Fällſilber zu, miſcht 
das Ganze mit 6 Th. geſchlämmter Knochenaſche 
und reibt das Ganze mit einem feuchten Lappen 
auf. 

Naſſe Verſilberung durch Eintauchen 
oder durch Sud. Für erſtere Art der Verſilbe⸗ 
rung genügt ſchon eine verdünnte Höllenſtein⸗ 
löſung, die aus 1 Th. Silber, 5—6 Th. Salpeter⸗ 
ſäure und von 1˙25 ſpecifiſchem Gewicht und dem 
64fachen Volumen Waſſer beſteht. In dieſe Flüſſig⸗ 
keit wird der Gegenſtand 
taucht, mit Waſſer abgeſpült, getrocknet, mit 
Schlämmkreide abgerieben und dieſe Operation 
8—10mal wiederholt. Kräftiger wirken unter⸗ 
ſchwefligſaure Silberlöſungen, ſowie eine Silber- 
Cyankaliumlöſung, die man in der Art erhält, 
daß man 1 Th. Chlorſilber in 8 Th. Aetzammo⸗ 


niak löſt, die Löſung mit einer ſolchen aus 5 Th. 


Cyankalium, 5 Th. kryſtalliſirter Soda, 2 Th. 
Kochſalz und 144 Th. Regenwaſſer miſcht, das 


Gemiſch ½ Stunde lang in einer Porzellanſchale 


kocht und filtrirt. 
Für Kupfer und Meſſing wird eine Auf⸗ 


löſung von 2 Th. unterſchwefligſaurem Silberoxyd 


und 1 Th. Salmiak verwendet. Erſteres ſtellt man 
dar, indem man ſalpeterſaures Silberoxyd in 
überſchüſſigem Ammoniak auflöſt, eine concentrirte 
Löſung von unterſchwefligſaurem Natron und 
dann Alkohol zuſetzt. Das ſich ausſcheidende 
unterſchwefligſaure Silberoryd wird hierauf gut 
ausgewaſchen und getrocknet. 

Haken und Oeſen aus Eiſendraht werden ver⸗ 
ſilbert, indem man ſie zunächſt behufs Reinigung 
in Berührung mit Zink in einem mit verdünnter 


½ Minute lang ges 


Zum Verſilbern durch Sud dient auch eine 
kochende Löſung von 1 Th. Weinſtein, 1 Th. 
Kochſalz und ½ Th. Chlorſilber, in die der 
Gegenſtand durch / Stunde getaucht wird. 

Lüſtre wird den Gegenſtänden gegeben, indem 
man fie bei 70—800 C. in eine Löſung von 3 Th. 
unterſchwefligſaurem Natron in 32 Th. Waſſer 
und von 1 Th. Bleizucker in 16 Th. Waſſer 
bringt. 

Galvaniſche Verſilberung. Dieſe Art der 
Verſilberung wird unterſchieden in Contact⸗ 
verſilberung und Verſilberung mittelſt 
galvaniſcher Elemente. 

Die Contactverſilberung erfolgt in der 
Art, daß man die in der Verſilberungsflüſſigkeit 
befindlichen Gegenſtände mit blank gemachtem 
metalliſchen Zink berührt; die hierbei eintretende 
galvaniſche Thätigkeit bewirkt, daß das Silber 
feſter und reichlicher ſich auf den Gegenſtand ab» 
ſetzt, als durch bloßes Eintauchen. 

Hierzu können alle jene Flüſſigkeiten dienen, 
die zur Verſilberung durch bloßes Eintauchen ver⸗ 
wendet werden. 
| Dauerhaft ſoll eine Gontactverjilberung von 
Kupfer und Meſſing ſein, die man in der Art 
erhält, daß man die Gegenſtände mit einer Cyan⸗ 
kalium⸗Cyanſilberlöſung beſtreicht, etwas oxydfreie 
Zinkfeile daraufſtreut und mit einer kleinen 
Bürſte darauf verreibt, worauf man wiederholt 
mit deſtillirtem Waſſer abſpült und mit einem 
Leinentuche ſorgfältig trocknet. In ähnlicher Weiſe 
wird Eiſen mit Kaliumkupfercyanürlöſung ver⸗ 
kupfert und mit Silberſolution verſilbert. 
| Die eigentliche galvaniſche Verſilberung 
findet namentlich für Kupfer und deſſen Legi⸗ 
rungen: Meſſing, Bronze, Argentan, Britannia⸗ 
metall u. ſ. w., mit Erfolg Anwendung. 

Bei Zink, Zinn, Eiſen und Stahl empfiehlt 
es ſich, vor der galvaniſchen Verſilberung zu ver⸗ 
kupfern. 

Die Verſilberungsflüſſigkeit wird hergeſtellt, in⸗ 
dem man Cyanſilber in Cyankalium löſt; letzteres 
erhält man durch Schmelzen von Blutlaugenſalz 
ohne Zuſatz von kohleuſaurem Kali und muß das⸗ 
ſelbe frei von cyanſaurem Kali ſein; hie und da 
werden auch, um die Anwendung des giftigen 
Cyankaliums zu vermeiden, Löſungen von Cyan⸗ 
ſilber in Kochſalz oder von kohlenſaurem Silber- 
oxyd, Silberoxyd oder Chlorſilber in unterſchwef⸗ 
ligſaurem oder ſchwefligſaurem Natron gebraucht; 
von Zeit zu Zeit muß man die Silberlöſungen 


Silber. 
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durch Zuſatz von Cyanſilber oder ſalpeterſaurem 
Silberoxyd auffriſchen. 

Eine ſehr ſchöne Ergebniſſe liefernde Verſilbe⸗ 
rungsflüſſigkeit erhält man, wenn man Cyan⸗ 
kalium in einer Porzellanſchale erwärmt und ſo 
lange kohlenſaures Silberoxyd einträgt, bis dieſes 
ſich nicht mehr löſt; hierauf wird die Flüſſigkeit 
in der erforderlichen Weiſe verdünnt. 

Je dünner die Verſilberungsflüſſigkeit genommen 
wird, deſto größer erſcheint der Glanz; bei einem 
Zuſatz von Schwefelkohlenſtoff wird die Verſil⸗ 
berung härter und glänzender. | 

Will man die Verſilberung matt erhalten, jo | 
wird ſie, aus dem Silberbade kommend, in de⸗ 
ſtillirtem Waſſer gut abgeſpült, durch einige 
Minuten in kochendes reines Waſſer gebracht 
und dann an der Luft trocknen gelaſſen. 

Als Batterie dient gewöhnlich eine Smee'ſche 
Batterie aus platinirtem Silberblech, welches mit 
amalgamirtem Zinkblech um⸗ 
geben iſt; amalgamirtes Zink⸗ 
blech erhält man dadurch, daß 
man Zink in Salzſäure taucht 
und Queckſilber aufreibt oder 
aufbürſtet. 

Das jetzt allgemein in An⸗ 
wendung ſtehende Verfahren 
für die galvaniſche Ver⸗ 
ſilberung iſt folgendes. Die 
Gegenſtände werden gereinigt, 
zwiſchen Sägeſpänen getrock⸗ 
net, mit einer ſehr verdünnten 
Löſung von ſalpeterſaurem 
Quediilberoryd gewaſchen, 
wodurch ſie einen Ueberzug 
von Queckſilber erhalten. So 
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die Flüſſigkeit mit Waſſer zu 100 Theile ver⸗ 
dünnt. 

Wenn die Gegenſtände aus dem Bade kommen, 
müſſen He noch polirt werden; dies geſchieht, 
indem man ſie mit Bierwürze oder Zuckerwaſſer 
befeuchtet und dann mit rotirenden Bürſten be⸗ 
handelt, dann gegebenenfalls alle ebenen Flächen 
durch Hämmern verdichtet und härtet und mit 
Eiſenoxyd, am beſten mit der Hand, polirt. 

Hie und da werden die verſilberten Gegenſtände 
ganz oder theilweiſe in einer erwärmten Löſung 
vergoldet, was blos 2—5 Minuten Zeit in An- 
ſpruch nimmt. 

Gegenſtände aus Zinkblech oder Zinkguß müſſen 
vor dem Verſilbern erſt auf galvaniſchem Wege 
mit einem Meſſing⸗ oder Kupferüberzug verſehen 
werden. 

Will man die Gegenſtände an einzelnen Stellen 
nicht verſilbern, ſo überſtreicht man ſie mit einem 


Fig. 213. 


vorbereitet, werden die Gegenſtände an dem Deckgrund, den man durch Zuſammenſchmelzen von 
Hätchen eines Kupferdrahtes aufgehängt und im 2 Th. Asphalt und 1 Th. Maſtix und Auflöſen der 
Silberbade in Contact mit dem Zinkpol einer Schmelze in erwärmtem Terpentinöl erhält, oder 


Batterie gebracht. Eine raſche und ſehr glänzende 
Verſilberung, die namentlich für Gegenſtände ſich 
eignen, welche keiner ſtarken Abnützung ausgeſetzt 
ſind, erhält man mittelſt eines einzigen galva⸗ 
niſchen Elementes mit ſehr großen Platten, da⸗ 
gegen müſſen Gegenſtände, welche ſtärker ab⸗ 
genützt werden: wie Löffel, Meſſer- und Gabel⸗ 
hefte, einen dauerhafteren, härteren Ueberzug 
erhalten, wie man ihn bei Anwendung einer 
durch eine Dampfmaſchine betriebenen magneto⸗ 
elektriſchen Maſchine erzielt; das Silberbad wird 
während der Verſilberung durch eine mechaniſche 
Vorrichtung in einer langſamen Bewegung er⸗ 
halten. Das Silberbad ſtellt man in der Weiſe 
her, daß man 2 Th. Silber in 6 Th. erwärmter 
Salpeterſäure löſt, zur Trockne dampft, den 
Rückſtand in 25 Th. Waſſer löſt, mit 2 Th. (in 
10 Th. Waſſer gelöſtem) Cyankalium fällt; das 
ſo erhaltene Cyanſilber filtrirt man ab, wäſcht 
es aus und löſt es in einer ſehr concentrirten 


Auflöſung von 2 Th. Cyankalium, worauf man 


mit einer Compoſition von 4 Th. Wachs, 4 Th. 
Asphalt und 1 Th. ſchwarzem Pech; nach er⸗ 
folgter Verſilberung wird dieſer Deckgrund mit 
Terpentinöl und Spiritus abgebürſtet. Man be⸗ 
zeichnet dieſe theilweiſe Verſilberung als ſoge⸗ 
nauntes galvanoplaſtiſches Niello. 

Metallröhren werden im Innern in der Art 
verſilbert, daß man ſie um etwa 200 neigt, mit 
der Cyanſilberlöſung verſieht und in die Röhre 
einen Silberſtab einſchiebt, der als Anode dient, 
während die Röhre mit dem negativen Pol ver⸗ 
bunden wird. 

Um nicht einen Silberſtab verwenden zu müſſen, 
welcher ſo lang iſt wie das zu verſilbernde Rohr 
ſelbſt, kann man auch die in Fig. 213 abgebildete 
Vorrichtung benützen. In dem geneigt liegenden 
Rohre EF, welches auf dem Geſtelle ABCD ruht, 
ſteckt ein mit Kautſchuk umgebener Kolben g. 
An dieſem iſt ein Stab ab befeſtigt, welcher aus 
Silber beſteht. Das zu verſilbernde Rohr ſteht 
durch ad mit dem negativen Pol 2, der Silber⸗ 
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ſtab durch ee mit dem poſitiven Pol in der Bat⸗ 
terie G in Verbindung. 


Das zuerſt innen blank gebeizte Rohr wird 


mit der Verſilberungsflüſſigkeit ſo weit gefüllt, 
daß letzteres höher ſteht als k. Wenn die zwiſchen 
g und k liegende Stelle verſilbert iſt, wird g Io 
weit gehoben, daß g bei f zu ſtehen kommt, und 
nunmehr der nächſt höher liegende Theil des 
Rohres verſilbert, und wird in dieſer Weiſe fort⸗ 
gefahren, bis das ganze Rohr verſilbert iſt. 
Gußeiſen wird direct verſilbert, indem man es 
einige Minuten in Salpeterſäure von 1:2 ſpeci⸗ 
ſiſchem Gewicht ſchwach ätzt und dann bei An⸗ 


wendung von zwei bis drei mäßig erregten Ele⸗ 
menten in die Verſilberungsflüſſigkeit bringt, die 


wie folgt hergeſtellt wird: 

Man löft 15 g Höllenſtein in 500 g deſtillirtem 
Waſſer, dann noch bei Siedehitze 30 g Cyankalium 
und 15g Kochſalz und verdünnt mit 151 
Waſſer. 


Pyroplattirung nennt man ein Verfahren, 
bei dem die Gegenſtände verſilbert werden und 
das Silber dann in heller Rothgluth in einem 
beſonderen Ofen eingebrannt wird. 

Galvaniſch verſilberte Gegenſtände werden, um 
ihnen Glanz und Farbe zu erhalten und zu ver⸗ 
hindern, daß ſie mit ſchmutziggelber Farbe an⸗ 
laufen, mit einem dicken Teig aus Borax und 
Waſſer überzogen, in einer Muffel bis höchſtens 
zur Kirſchrothgluth erhitzt, in verdünnte Schwefel⸗ 
ſäure getaucht, abgewaſchen, zwiſchen Sägeſpänen 
getrocknet und die Feuchtigkeit durch abermaliges 
Erwärmen vollſtändig entfernt. 


Autogene Verſilberung nennt man eine 


Combination der galvaniſchen und Blattſilber⸗ ducirte; außerdem verwendete man zur Reduction 


verſilberung, wobei die der Abnützung am meiſten 
ausgeſetzten Stellen mit Blattſilber belegt werden, 
während das Uebrige galvaniſch verſilbert wird. 


Silber. Spiegel aus Silber. Durch Anwen⸗ 
dung zweckentſprechender Verfahren iſt es möglich, 
Silber in ungemein dünne Schichten auf Glas 
niederzuſchlagen und bildet dann derart behandeltes 
Glas Spiegel von prachtvollem Ausſehen. Dieſe 
Spiegel werfen unter allen Spiegeln die größte 
Menge von Lichtſtrahlen zurück und ſind, wenn 
die Silberſchichte an der Rückſeite durch einen ge⸗ 
eigneten Schutzüberzug gedeckt wird, von un⸗ 
begrenzter Dauer, indem das Silber einerſeits 
von dem Glaſe, andererſeits von dem Ueber- 
zuge eingeſchloſſen wird. 

Die zur Hervorbringung des Spiegels erforder⸗ 
liche Silberſchicht iſt ſo dünn, daß ſie, im durch⸗ 
fallenden Lichte betrachtet, vollkommen durchſichtig 
iſt; das Silber läßt blaues Licht durch, ſo daß 
Gegenſtände, welche durch einen derartigen Spiegel 
betrachtet werden, ausſehen, als wenn ſie vom 
Mondlichte beleuchtet wären. 

Zu den Vorzügen, welche Silberſpiegel im 
Vergleiche mit Queckſilberſpiegeln beſitzen, gehören 
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neben geringen Herſtellungskoſten und der Un⸗ 
veränderlichkeit, auch die Leichtigkeit und Schnellig⸗ 
leit, mit welcher ſie angefertigt werden können, 
ſowie der Umſtand, daß die Arbeiter nicht jenen 
Gefahren ausgeſetzt ſind, welche das Arbeiten mit 
Queckſilber bei der Anfertigung der Queckſilber⸗ 
ſpiegel immer mit ſich bringt. 

Dieſe Verhältniſſe bringen es mit ſich, daß 
gegenwärtig die Darſtellung von Silberſpiegeln 
an vielen Orten ſchon im großen Maßſtabe und 
fabriksmäßig betrieben wird. Es iſt dies aber 
überhaupt erſt möglich geworden, ſeiidem die zur 
Hervorbringung der ſpiegelnden Silberſchicht 
vorgeſchlagenen Verfahren ſo weit vervollkommnet 
wurden, daß ſie bei genauer Befolgung der Vor⸗ 
ſchrift in allen Fällen ein günſtiges Ergebniß 
liefern. 

Wir erwähnen hier ausdrücklich, daß nach den 
nachſtehend angeführten Verfahren immer Silber⸗ 
ſpiegel von tadelloſer Beſchaffenheit erhalten 
werden können, wenn man ſich ganz genau an die 


in dieſen Vorſchriften angeführten Körpermengen 


hält. Schon geringe Abweichungen bewirken ent⸗ 
weder, daß die ſpiegelnde Schicht zu dünn, zu 


dick oder ungleichmäßig ausfällt, während ſie 


bei einem in der richtigen Weiſe dargeſtellten 
Spiegel einem auf dem Glaſe liegenden Hauche 
gleicht. 

Es bedurfte vielfacher Verſuche, bevor man bei 
der Anfertigung von Silberſpiegeln ein im Großen 
verwendbares Verfahren auffand. 

Man verwendete zunächſt eine ammoniakaliſche 
Löſung von ſalpeterſaurem Silberoryd, die man 
auf der Glasplatte mittelſt Nelkenöl, ſpäter mittelſt 
Weinſteinſäure und dann mittelſt Milchzucker re⸗ 


von organiſchen Subſtanzen: ätheriſche Oele, 
3. B. Rautenöl, eſſig⸗ und ſchwefelſaures Morphin, 
Weingeiſt, Traubenzucker, Pyrogallol (Pyrogallus⸗ 
ſäure), Schießbaumwolle ꝛc., und von unorganiſchen 
Subſtanzen: Phosphor, arſenigſaures Kali, Kupfer⸗ 
oxydul, Ammoniak, phosphorigſaures, unterphos⸗ 
phorigjaures und jalpetrigjaures Kali, Waſſerſtoff⸗ 
ſuperoxyd u. ſ. w. 

Silberſpiegel nach Löwe. Nach dem Ver⸗ 
fahren von Löwe wird in folgender Weiſe vor⸗ 
gegangen. Es werden 7 Th. Höllenſtein in 150 
bis 160 Th. deſtilirtem Waſſer gelöſt und vorſichtig 
ſo lange Ammoniak hinzugefügt, bis der braune 
Niederſchlag gerade wieder verſchwunden iſt; hier⸗ 
auf werden 50 Th. Traubenzucker in 5000 Th. 
deſtillirtem Waſſer gelöſt, 20 Th. friſch gebrannter, 
möglichſt reiner Aetzkalk darin gelöſcht, einige 
Zeit geſchüttelt, unter Luftabſchluß in eine wohl 
zu verſchließende Flaſche filtrirt und die beiden 


Flüſſigkeiten im Verhältniſſe 1:6 Volumen ge⸗ 


miſcht. 

Silberſpiegel nach Liebig. Dieſer Chemiker, 
welcher ſich ſehr eingehend mit der Herſtellung 
von Silberſpiegeln beſchäftigte, empfiehlt als: 
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Silberlöſung: 1 Th. geſchmolzenes ſalpeter⸗ 
ſaures Silberoxyd in 10 Th. deſtillirtem Waſſer. 

Ammoniaklöſung: Chlorfreie käufliche Sal⸗ 
peterſüäure wird mit Ammoniakſesquicarbonat 
neutraliſirt und beides zu 1˙115 ſpecifiſches Ge⸗ 
wicht verdünnt, oder es werden 242g ſchwefel⸗ 
ſaures Ammoniak in Waſſer gelöſt und bis zu 
1200 em? verdünnt. 

Verſilberungsflüſſigkeit A. 100 Volumen 
ſalpeterſaure oder ſchwefelſaure Ammoniaklöſung, 
140 Volumen Silberlöſung, 750 Volumen Natron⸗ 
lauge. 

Wenn man hierzu ſchwefelſaures Ammoniak 
verwendet, ſo wird deſſen Löſung in die Silber⸗ 
löſung gegoſſen, die Natronlauge in kleinen Mengen 
zugefügt und die Miſchung, welche ſich trübt, drei 
Tage zum Klären ſtehen gelaſſen und dann mit 
einem Heber abgezogen. 

Reductionsflüſſigkeit: a) 50g weißer 
Candiszucker wird in Waſſer zu dünnem Syrup 
gelöſt, 3·1 g Weinſäure zugeſetzt, 1 Stunde ſiedend 
erhalten und mit Waſſer bis 500 ems verdünnt. 
b) 2857 g trockenes weinſaures Kupferoxyd mit 
Waſſer übergoſſen und tropfenweiſe ſo viel Natron 
zugeſetzt, bis der Niederſchlag ſich gelöſt hat, wo⸗ 
rauf man bis zu 500 cm? verdünnt. 

Reductionsflüſſigkeit B. 1 Volumen der 
Zuckerlöſung a, 1 Volumen der Kupferlöſung, 
8 Volumen Waſſer. 

Verſilberungsflüſſigkeit C. 50 Volumen 
Verſilberungsmiſchung A, 10 Volumen Reduc⸗ 
tionsmiſchung B und 250300 Volumen Waſſer. 

Die zu verſilbernden Gläſer werden reihenweiſe 
zu je zwei beiſammen vertical in die Käſten ein⸗ 
geſtellt, die Verſilberungsflüſſigkeit mit Waſſer in 
einem beſonderen Gefäße verdünnt, die Reductions⸗ 
flüſſigkeit zugemiſcht und hierauf die Käſten ge⸗ 
füllt. 

Gläſer für optiſche Zwecke werden in horizon⸗ 
taler Lage verſilbert, ſo daß ſie die Oberfläche der 
Flüſſigkeit berühren. 

Dieſes Verfahren iſt dem mit Weinſteinſäure 
aus dem Grunde vorzuziehen, weil bei dem letzteren 
ſich mit dem den Spiegel bildenden Silber auch 
etwas Silber in Pulverform niederſchlägt, wo⸗ 
durch der Spiegel ein beſtäubtes Ausſehen erhält. 

Die Reinheit der Spiegel hängt aber nicht blos 
davon ab, daß die Verſilberungsflüſſigkeit von 
Chlor und überſchüſſigem Ammoniak frei iſt, ſon⸗ 
dern auch vom Poliren und gleichmäßigen De 
netzen des Glaſes. 

Das Poliren der Gläſer (Spiegeltafeln) erfolgt 
mit ſehr fein geſchlämmtem Zinn⸗ oder Eiſenoxyd, 
hierauf wird zunächſt mit Salpeterſäure, dann 
mit reiner Natronlauge und ſchließlich mit de⸗ 
ſtillirrem Waſſer abgewaſchen, bis die ganze 
Fläche gleichförmig benetzt iſt; das Glas wird 
nun mittelſt eines Klebemittels an einem Stab 
befeſtigt und bis auf 13mm Entfernung vom 
Boden in ein Glasgefäß getaucht und in dieſes 
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ſo viel von der Verſilberungsflüſſigkeit gefüllt, 
daß ſie eben das Glas berühre. Das Glas wird 
in dieſer Lage unter leiſem Hin- und Herbewegen 
3—4 Stunden lang belaſſen, worauf man es mit 
deſtillirtem Waſſer abwäſcht und in geneigter 
Stellung vollkommen trocknen läßt; die Silber⸗ 
ſchicht wird durch einen Firniß aus Leinöl und 


Mennige oder durch eine Löſung von 20 Th. 


Dammarharz, 3 Th. Asphalt, 5 Th. Guttapercha 
in 75 Th. Benzol haltbarer gemacht. 

Zur Verſilberung von Glas für optiſche In⸗ 
ſtrumente und optiſche Verſuche wird eine Flüſſig⸗ 
keit empfohlen, die aus Silbernitrat, Ammoniak, 
Aetzkali und invertirtem Zucker mit beſonderer 
Sorgfalt bereitet wird. 

Eine außerordentlich dünne Verſilberung, wie 
ſie für gewiſſe optiſche Zwecke hergeſtellt wird, 
bezeichnet man als Halbverſilberung. 

Damit die Silberſpiegel nicht ein gelbliches 
Bild geben, übergießt man das verſilberte ab⸗ 
gewaſchene Glas mit einer verdünnten Löſung 
von Queckſilbercyankalium, hierbei entſteht augen⸗ 
blicklich weißes Silberamalgam. 


Silber. Herſtellung ſilberbelegter Spie⸗ 
gel nach einfachem Verfahren. Man verſetzt 
100 em? einer 10% igen Silbernitratlöſung tropfen⸗ 
weiſe mit Ammoniak, bis ſich der entſtehende 
Niederſchlag wieder gelöſt hat, und verdünnt ſo⸗ 
dann mit Waſſer auf 11. Zwei Volumina dieſer 
Löſung werden mit einem Volumen einer 10% igen 
Formaldehydſolution ſchnell vermiſcht und mit 
einem raſchen Guß auf die ſorgfältigſt gereinigte 
Glasplatte, welche mit Rändern zu umgeben iſt, 


entleert. Nach 10—15 Minuten ſcheidet ſich dann 


das Silber vollſtändig als glänzende Schicht auf 
dem Glaſe ab. Man gießt das Ueberſtehende vor⸗ 


ſichtig nach etwa einer Stunde ab, läßt abtrocknen 


und überzieht nach einigen Tagen die Silber⸗ 
ſchicht mit irgend einem Firniß. 

Verfahren zur Herſtellung von durchſichtigen 
Silberſpiegeln (Patent Alfred Roſt, Halb⸗ 
ſtadt, Böhmen). Der Belag wird zuſammengeſetzt: 

1. aus der eigentlichen Belagflüſſigkeit (1 Th. 
Silbernitrat in 10 Th. Waſſer); 

2. aus der Neutraliſirflüſſigkeit (wie 1., nur in 
geringerer Menge). 

Man verſetzt die Flüſſigkeit 1. unter ſtetem Um⸗ 
rühren — zuletzt tropfenweiſe — mit Ammoniak, 
bis ſich der anfangs entſtandene Niederſchlag ge⸗ 


löſt hat und die Flüſſigkeit klar erſcheint. Da 


hierzu überſchüſſiges Ammoniak nothwendig iſt, 
ſo ſetzt man vorſichtig von 2. zu, bis der Am⸗ 
moniakgeruch wieder verſchwunden und die 
Flüſſigkeit wieder ſtark trübe geworden iſt. Hier⸗ 
auf ſetzt man auf je 1 Gewichtstheil des zur 
Löſung 1. genommenen Silbernitrates 100 Ge⸗ 
wichtstheile deſtillirten Waſſers hinzu und filtrirt, 
bis die Flüſſigkeit ganz klar erſcheint, worauf ſie 
zum Gebrauche fertig iſt. 


Silber. 


684 


3. Die Reductionsflüſſigkeit wird erzeugt, indem 
man 0˙8 Gewichtstheile Seignetteſalz in 384 Ge⸗ 
wichtstheilen deſtillirten Waſſers kocht und in dieſe 
kochende Löſung nach und nach von 3 Gewichts⸗ 
theilen ſalpeterſauren Silbers in 10 Gewichts⸗ 
theilen Waſſer zuſetzt. Sobald das Ganze ab⸗ 
gekühlt iſt, wird auch dieſe Flüſſigkeit filtrirt. 
Der Belag ſoll bei circa 25% C. erfolgen und 
auch die Flüſſigkeiten dieſe Temperatur haben. 


Man vermiſcht gleiche Volumina der Belags⸗ 
und Reductionsflüſſigkeit unter Umrühren oder 
Schütteln und gießt dieſe Miſchung auf die hori⸗ 
zontal gelegte, vorher ſorgfältigſt gereinigte 
Glasplatte, oder taucht dieſe entſprechend in die 
Flüſſigkeit; der Silberniederſchlag wird nun recht⸗ 
zeitig durch Abgießen der Belagflüſſigkeit oder 
Abheben der Platte aus derſelben unterbrochen 
und der Belag mit reinem deſtillirten Waſſer über⸗ 
ſpült; dann wird der Spiegel vertical zum Trocknen 
aufgeſtellt, die belegte Seite mit einem farbloſen 
Lack überzogen, wieder trocknen gelaſſen, mit einer 
entſprechend ſtarken, durchſichtigen Glasplatte über⸗ 
deckt, verkittet ꝛc. 


Silber. Verſilberung von Porzellan. 
Die Verſilberung von Porzellan erfolgt in der 
Art, daß man aus ſalpeterſaurer Löſung kohlen⸗ 
ſaures Silberoryd durch kohlenſaures Ammoniak 
ausfällt, von letzterem aber keinen Ueberſchuß 
anwendet, der eine Wiederauflöſung des Nieder: 
ſchlages bewirken würde. Der Niederſchlag wird 
gut ausgewaſchen und mit ein Zehntel baſiſch⸗ 
ſalpeterſaurem Wismuthoxyd und an der Luft 
dick gewordenem Terpentinöl zuſammengerieben; 
dieſe Miſchung wird auf den Porzellangegenſtand 
aufgelragen und eingebrannt; man erhält jo eine 
matte Verſilberung, der man durch Poliren Glanz 
verleiht. 


im das Anlaufen der verſilberten Gegenſtände 
in Schwefelwaſſerſtoff zu verhindern, wird vor 
dem Einbrennen eine ſehr dünne Goldſchichte auf 
dem Silber ausgebreitet; angelaufene Gegenſtände 
werden mit Schlämmkreide und etwas Cyankalium⸗ 
löſung gereinigt. 


Mit Chlorſilber oder Löſung von Silberſeife 
in fetten oder gewiſſen ätheriſchen Oelen erhält 
man auf weißem Porzellan einen glänzenden 
gelben Lüſter, dagegen auf blau gefärbtem Ge⸗ 
ſchirr den grünlichen Cantharidenlüſter (ſo ge— 
nannt wegen der Aehnlichkeit mit der Farbe der 
Flügeldecke der Canthariden). 


Zur galvaniſchen Verſilberung von Gegen⸗ 
ſtänden, die, wielz. [B. Gypsfiguren, keine Leitungs⸗ 
fähigkeit für Elektricität haben, muß man dieſelben 
leitend machen, indem man ſie mit Stearin tränkt, 
mit einer Löſung von ſalpeterſaurem Silberoxyd 
beſtreicht und dann der Einwirkung von Phosphor⸗ 
waſſerſtoff ausſetzt, deſſen Ueberſchuß man durch 
eine Löſung von Chlorkalk zerſtört. 
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Galvanoplaſtiſche Waaren aus Silber 
werden in der Weiſe hergeſtellt, daß man Gutta⸗ 
perchaformen oder Formen aus einer Miſchung 
von 12 weißem Wachs, 4 Asphalt, 4 Stearin, 
2 Talg, Kienruß, Gyps u. ſ. w. mit Graphit be⸗ 
ſtreicht und mit einer Flüſſigkeit aus 1 Th. 
Silberlöſung und 11 Th. Alkohol befeuchtet. 
Sodann läßt man Schwefelwaſſerſtoff einwirken, 


wodurch Schwefelſilber entſteht, welches die Form 


leitend macht. Man giebt dieſer nun zunächſt 
einen galvaniſchen Kupferüberzug und dieſem 
einen Silberüberzug, worauf man erſteren auf 
galvaniſchem Wege entfernt. 

Auch durch Waſſerſtoff wird auf mit Silber⸗ 
löſung beſtrichenen Gegenſtänden metalliſches 
Silber ausgeſchieden und dieſelben für Elektrieität 
leitend gemacht. 

Nach einem anderen Verfahren werden Gegen: 
ſtände aus nicht leitendem Material (Holz, Gyps) 
dadurch leitend gemacht, daß man ſie mit ver⸗ 
dünnter Silberlöſung überſtreicht und in eine 
Phosphorwaſſerſtoffatmoſphäre bringt, welch letz⸗ 
tere man dadurch erhält, daß man Phosphor, 


Kalihydrat und Alkohol zuſammenbringt. 


Verſilberung organiſcher Subſtanzen. 

a) Mechaniſche Verſilberung. Der Vorgang 
hierbei iſt im Allgemeinen der gleiche wie bei 
der mechaniſchen Vergoldung. Die Verſilberung 


von Geweben geſchieht in der Art, daß man 


dieſelben an den zu verſilbernden Stellen mit 
aus weingeiſtiger Löſung durch Waſſer ges 
fälltem Schellack beſtäubt, Blattſilber darauflegt 
und eine erhitzte Metallform mit dem Muſter 
aufdrückt, wobei der Schellack ſchmilzt; hierauf 
entfernt man Schellack und Silber mit einer Bürſte 
von den freibleibenden Stellen. 


Nach einem anderen Verfahren wird das Muſter 
mit einem fetten Grunde aus Bleiſeife aufgedrückt, 
die Silberblättchen daraufgelegt und mit einem 
Lederkiſſen oder den Druckformen feſt angedrückt, 
worauf man das überflüſſige Silber entfernt, 
oder es wird das Gewebe mit Hauſenblaſe über⸗ 
zogen, trocknen gelaſſen, Silberblättchen aufgelegt 
und die trockene Form mit ſtarkem Schlage auf⸗ 
gedrückt, oder man reibt echtes (oder unechtes) 
Silberpulver mit Tragantgummi oder Stärke⸗ 
kleiſter zuſammen, drückt das Gemenge auf und 
glättet das Zeug mit einem Polirſtein. S 


b) Chemiſche Verſilberung. Man taucht z. B. 
Gewebe oder Garne in eine Auflöſung von ſal⸗ 
peterſaurem Silberoxyd, die man mit Ammoniak 
verſetzt hat, und läßt ſie durch 1—2 Stunden 
darin; hierauf läßt man Waſſerſtoffgas darauf 
einwirken, wodurch das Silber reducirt wird. 
Das verſilberte Garn oder Gewebe kann auch 
noch galvaniſch vergoldet werden. Man kann auch 
die Verſilberungsflüſſigkeit mit einem paſſenden 
Verdickungsmittel verſetzen, wie gewöhnlich auf⸗ 


Silber. 
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bringen und die Zeuge in noch feuchtem Zuſtande 
der Einwirkung des Waſſerſtoffes ausſetzen. 

Seidenzwirn wird verſilbert, indem man Blatt⸗ 
ſilber auf einer Marmorplatte ſo lange mit 
Gummiſchleim fein reibt, bis eine Probe davon 
zwiſchen den Fingerſpitzen keine Spur von pulveriger 
Beſchaffenheit mehr zeigt. Der Gummiſchleim 
wird dann durch Aufgießen von Waſſer entfernt, 
der Rückſtand in Waſſer zertheilt und in dieſem 
der Zwirn, den man zuvor mit Chlorzinklöſung 
behandelt hat, gekocht. Sobald der Silberüberzug 
erfolgt iſt, wird der Zwirn aus dem Bade ge⸗ 
nommen, ausgewaſchen, getrocknet und polirt. 

Ein anderes Verfahren zur Verſilberung von 
Faſerſtoffen, wie Seide, Wolle, Haar, Leinen, 
Baumwolle u. ſ. w., iſt das Folgende: 

Die Stoffe werden ſorgfältig gewaſchen, dann 
durch kurze Zeit in eine Auflöſung von Gallus⸗ 
ſäure in deſtillirtem Waſſer getaucht und abtropfen 
gelaſſen; dann werden ſie durch eine Secunde 
in eine Auflöſung von 20 Th. jalpeteriaurem 
Silberoryd in 1000 Th. deſtillirtem Waſſer ge: 
taucht und wieder abtropfen gelaſſen. Mit dieſem 
abwechſelnden Eintauchen in die zwei Flüſſigkeiten 
wird ſo lange fortgefahren, bis der Stoff eine 
hellſilbergraue Färbung zeigt, worauf er in die 
eigentliche Verſilberungsflüſſigkeit kommt. Dieſe 


wird hergeſtellt, indem man 20 Th. ſalpeterſaures 


Silberoxyd in 20 Th. Aetzammoniak löſt, mit 
650 Th. deſtillirtem Waſſer verdünnt und das 
gleiche Volum einer Flüſſigkeit zuſetzt, die man 
erhält, indem man 5 Th. Trauben⸗ oder Milch⸗ 
zucker und 2 Th. gebrannten Kalk in 550 Th. 
deſtillirtem Waſſer löſt und filtrirt; dieſes Ge⸗ 
miſch wird filtrirt und durch überſchüſſiges Am⸗ 
moniak die Fällung des Silbers verhindert; 
ſchließlich werden die verſilberten Stoffe in einer 
Löſung von Weinſtein in Waſſer weiß geſotten, 
ausgewaſchen und getrocknet. 

Die Verſilberung von Elfenbein, Knochen, 
Horn, Holz, Stroh, Wachstuch, Leder, Papier, 
Fiſchbein ꝛc. erfolgt, indem man die Gegenſtände 
mit den oben angegebenen Löſungen von Gallus— 
ſäure und ſalpeterſaurem Silberoxyd abwechſelnd 
überpinſelt und, wenn dies nach der Beſchaffenheit 
der Gegenſtände möglich iſt, die Verſilberungs⸗ 
flüſſigkeit auf 88d C. erwärmt. Mit Sumach ge⸗ 
gerbtes Leder wird vortheilhaft mit Chlorjilber 
verſilbert, dem man einige Tropfen Rosmarinöl 
zuſetzt. Poröſe Gegenſtände überzieht man vor 
dem Verſilbern mit Stearin oder Firniß und 


wäſcht ſie, wenn ſie ſehr porös ſind, mit Fluß⸗ 


ſäure oder Schwefelsäure ab. 

Metalliſch glänzende Ueberzüge auf Zeugen er⸗ 
hält man, indem man dieſelben in Silberlöſung 
kocht und in ein Bad von unterſchwefligſaurem 
Alkali taucht. 

Silber. Verſilberung auf galvaniſchem 
Wege. Als Grundlage der Silberbäder wird ge⸗ 
wöhnlich Cyanſilberkalium verwendet, und zwar 
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erhalten Bäder für ſtarke Niederſchläge in der Regel 
eine ſolche Concentration, daß auf 101 Flüſſig⸗ 
keit 250g reines Silber kommen. 

Zur Herſtellung derſelben verwendet man entweder 
friſch gefälltes, noch feuchtes Chlorſilber oder Cyan⸗ 
ſilber in Cyankalium gelöſt, und verwendet man zum 
Löſen des Quantums Chlorſilber, welches 250 g 
Feinſilber enthält, 400 e Cyankalium, zum Löſen 
der entſprechenden Menge Cyanſilber 250 e Cyan⸗ 
kalium. Beide Arten von Bädern geben eine gute 
Verſilberung, doch eignen ſich die von Cyanſilber 
namentlich für längeren Gebrauch, da ſie kein 
fremdes Salz enthalten, welches die Leitfähigkeit 
beeinträchtigen würde. Direct kann der Silber⸗ 
niederſchlag ſtattfinden auf Kupfer, Meſſing, Neu⸗ 
ſilber und allen Kupferlegirungen, doch ſichert man 
ſich ein beſſeres Haften des Niederſchlages dadurch, 
daß man ſie, bevor man ſie ins Bad bringt, ober⸗ 
flächlich amalgamirt, indem man ſie kurze Zeit 
in eine ſaure Löſung von 10g Queckſilberchlorid 
oder ſalpeterſaurem Queckſilber in 11 oder in eine 
Löſung von Cyanqueckſilberkalium taucht. Eiſen, 
Nickel, Zink, Zinn, Britanniametall müſſen vor 
der Verſilberung ſchwach verkupfert und dann 
amalgamirt werden. 

Die Reinigungsarbeiten ſind beſonders ſorg⸗ 
fältig durchzuführen, da der Niederſchlag nur an 
der vollkommen metalliſchen Fläche haftet. Das 
Amalgamiren oder Anquicken erfolgt dann in der 
Art, daß die Gegenſtände im Queckſilberbade 
bleiben, bis die Oberfläche einen gleichmäßig reinen 
Farbenton zeigt, worauf man ſie gründlich in 
Waſſer wäſcht und noch naß ins Bad bringt. 

Als Anoden verwendet man Bleche von Fein⸗ 
fiber, die gleich groß ſein ſollen wie die zu ver⸗ 
ſilbernden Waaren, und ſoll die Anordnung in der 
Art erfolgen, daß die Waaren zu beiden Seiten in 
möglichſt gleichem (circa 10 em) Abſtand von den⸗ 
ſelben umgeben ſind. 

Zur Ermittelung der Geſammtmenge des Nieder⸗ 
ſchlages eines ganzen Bades dient die metallo⸗ 
metriſche Wage von Roſeleur, deren Beſchaffen⸗ 
heit aus der Fig. 214 erſichtlich iſt. Dieſe hat am 
Laſtarm einen Metallrahmen oder Ring, an dem 
die zu verſilbernden Gegenſtände befeſtigt und in 
das Bad eingehängt werden, worauf man ihr 
Gewicht beſtimmt und dann den Kraſtarm der 
Wage noch mit ſo viel Uebergewicht belaſtet, als 
der Menge des niederzuſchlagenden Silbers ent⸗ 
ſpricht ſo daß ſich die Wage ins Gleichgewicht ſtellt, 
ſobald der gewünſchte Grad der Verſilberung er⸗ 
reicht iſt, wobei noch eine ſehr ſinnreiche Vorrichtung 
die Wirkung hat, daß die Zuleitung des Stromes 
und damit der Abſatz des Silbers in dieſem 
Augenblick automatiſch unterbrochen wird; auf 
der Seite der Wagſchale befindet ſich nämlich 
ein Napf mit Queckſilber, der mit dem negativen 
Pole der Batterie verbunden wird und in welchen 
ein am Wagebalken befeſtigter Stift ſo ein⸗ 
taucht, daß er bei vollſtändiger horizontaler Stel⸗ 
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lung des Wagebalkens unmittelbar über dem 

Queckſilberſpiegel ſteht; ſobald nun die Gewichte 
auf die Wagſchale gebracht werden, die die Menge 
des niederzuſchlagenden Silbers anzeigen, taucht 
der Stift in das Queckſilber ein, der Strom 
wird geſchloſſen und die Metallabſcheidung beginnt; 
ſobald die Ueberzüge das gewünſchte Gewicht er⸗ 
reicht haben, kommt die Wage wieder ins Gleich⸗ 
gewicht, d. h. der Wagebalken wird wieder hori⸗ 
zontal und zieht den Stift aus dem Queckſilber; 
dadurch wird der Strom unterbrochen und eine 
weitere Metallabſcheidung unmöglich gemacht; die 
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ſchon nach zwei bis drei Minuten ſich bemerkbar 
machen oder gar eine freiwillige Verſilberung ein⸗ 
treten, während die Anoden unverändert bleiben, 
ſo ſpricht das dafür, daß das Bad einen Ueber⸗ 
ſchuß von Cyankalium enthält, dem man durch 
Eintragen von Cyanſilber abhilft. Dagegen läßt 
ſich ein Fehlen des Cyankaliums dadurch erkennen, 
daß die Verſilberung auch nach 10—15 Minuten 
nicht eintritt und die Anoden eine graue bis 
ſchwärzliche Färbung annehmen, die ſie auch 
nach Unterbrechung des Stromes behalten. Uebrigens 
iſt der Silbergehalt des Bades auf analytiſchem 
Wege feſtzuſtellen, und ſo⸗ 
bald derſelbe geringer iſt 
als 20 g pro Liter, muß 
man durch Eintragen von 
Cyanſilber oder durch Zu⸗ 
ſatz einer concentrirten 
Löſung von Cyanſilber⸗ 
kalium dafür ſorgen, daß 
das Bad ſilberreicher wird. 

Um einen gleichmäßi⸗ 
gen Silberüberzug zu er⸗ 
reichen, muß man die 
Gegenſtände in beſtän⸗ 
diger Bewegung erhalten, 
was am beſten dadurch 
ermöglicht wird, daß man 
ſie an einem gemeinſamen 
Rahmen (wie bei der 
Roſeleur'ſchen Wage) 
aufhängt und dieſem mit 
einer mechaniſchen Vor⸗ 
richtung entweder eine hin⸗ 
und hergehende oder eine 
verticale Bewegung er⸗ 
theilt. 

Nachdem die Waaren 
den erſten Silberanflug 


zeigen, nimmt man ſie 


Wage N 
metten, daß in dieſem Momente ein neuer Strome | 
weg durch ein Klingelwerk hergeſtellt wird, deſſen 
Ertönen die Beendigung des Niederſchlages an⸗ 
zeigt. 

Am beſten functioniren die Silberbäder, wenn 


man fe beſtändig bei 20% Wärme erhält, 


weshalb im Winter der Arbeitsraum geheizt 
werden muß; es genügt ein Strom von 0˙5 bis 
höchſtens 1 Volt Spannung und 0:25—0'15 
Ampere pro Quadratcentimeter 
Iſt alles in der Ordnung, ſo bedecken ſich die 
Kathoden nach 10—15 Minuten mit einem matt⸗ 
weißen Silberanflug und erhalten die Anoden 
einen grauen Farbenton, der ſich erhält, ſo lange 


kann noch die Vervollkommnung auf: | 


Waarenfläche. 


heraus und behandelt ſie 
mit der Kratzbürſte, wo⸗ 
bei ſich, wenn die vorbereitenden Arbeiten mangel⸗ 
haft ausgeführt waren, der Niederſchlag ablöſt, 
ein Zeichen, daß man die Gegenſtände einer neuen 
Entfettung und Anquickung unterziehen muß. 

Wenn die Gegenſtände im Bade das gewünſchte 
Gewicht erlangt haben, empfiehlt es ſich, fie nach 
dem Abſtellen des Stromes noch einige Minuten 
im Bade zu laſſen oder in eine heiße Cyankalium⸗ 
löſung zu tauchen, oder die Pole einige Secunden 
hindurch zu vertauſchen, um ſo zu verhindern, 
daß die Gegenſtände kurze Zeit nach dem Ver⸗ 
laſſen des Bades einen gelblichen Farbenton an⸗ 
nehmen. 

Will man den verſilberten Gegenſtänden die 
matte Oberfläche, die ſie gewöhnlich nach dem 


der Strom durch das Bad geht, ſobald der Strom Verſilbern zeigen, erhalten, ſo ſpült man ſie gründ⸗ 
aber unterbrochen wird, verſchwindet. Sollte der lich in Waſſer, taucht ſie für einen Augenblick in 
Niederſchlag an der Kathode bei mäßigem Strome ſehr verdünnte Schwefelſäure und dann wieder in 
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Waſſer, worauf man ſie in kochendes Waſſer 
bringt, um ſie ſodann zwiſchen warmen Säge⸗ 
ſpänen zu trocknen; hierauf werden ſie, um fie 
gegen Luftzutritt zu ſchützen, mit einem farbloſen 
Weingeiſtfirniß überzogen. 

In der Regel jedoch wird den Waaren nach 
dem Verſilbern durch Poliren Hochglanz verliehen, 
indem man ſie zunächſt nach dem Waſchen in noch 
naſſem Zuſtande mit der Kratzbürſte behandelt 
und dann trocken auf Filzſcheiben mit dem Polir⸗ 
ſtahl oder Blutſtein bearbeitet, bis die erwünſchte 
Politur erzielt iſt. 


Silber. Verſilberung von Löffeln. Da 
bei Löffeln die Ränder und Kanten einer ſchnelleren 
Abnützung unterworfen ſind als die übrigen 
Theile, pflegt man an dieſen Stellen eine dickere 
Silberſchicht niederzuſchlagen, was in der Weiſe 
geſchieht, daß man an den bereits verſilberten 
Waaren alle übrigen Theile überfirnißt und die⸗ 
ſelben dann abermals in das Silberbad bringt, 
wonach man die Ränder des verſtärkten Nieder⸗ 
ſchlages durch Poliren ausgleicht. 


Silber. Leichte Verſilberung. Bei dieſer 
Methode wird in gleicher Weiſe vorgegangen wie 
bei der galvaniſchen Verſilberung (j. d.), nur daß 
man dem Bade einen geringeren Silbergehalt giebt 
(etwa 100 g Silber auf 101 Flüſſigkeit), und daß 
die Gegenſtände kürzere Zeit im Bade belaſſen 
werden. | 


Silber. Verſilberung von Kupferdraht. 
Dieſe ſchließt ſich am beſten unmittelbar an das 
Ziehen des Drahtes an, in der Art, daß der 
Draht, ſobald er das Zieheiſen verläßt, auf 
Leitrollen durch ein Silberbad (750 g ſalpeter⸗ 
faures Silber und 1250 g Cyankalium, gelöſt in 
101 Waſſer) geführt wird; als Anoden tauchen 
Platindrähte in das Bad. Die Verſilberung wird 
natürlich umſo ſchwächer, je ſchneller ſich der 
Draht durch das Bad bewegt; ganz leichte Ver⸗ 
ſilberung erfolgt, wenn pro Minute etwa 25 m 


Draht das Bad paſſiren. Sobald er aus dem 


Bade kommt, wird der Draht wieder von Leit⸗ 
rollen durch eine ganz ſchwache Cyankaliumlöſung, 
dann durch kaltes Waſſer, dann durch heißes 
Waſſer, zwiſchen ein Paar mit Leinwand oder 
Filz umwickelte Walzen, dann behufs Trocknens 
durch eine ſtark erhitzte Röhre und endlich zur 
Erlangung der Politur durch einen Ziehſtahl ge⸗ 
führt, wonach er auf eine Rolle gewickelt wird. 


Silber. Verſilberung von Drahtge⸗ 
weben. Das Gewebe wird auf der einen Seite 
ganz auf eine Walze aufgewickelt, während das 
andere Ende auf einer Walze befeſtigt iſt, welche 
in einer gewiſſen Entfernung von der erſten iſolirt 
über dem Silberbade angebracht iſt. Eine Spann⸗ 
walze, in welche der Strom mündet, taucht das 
Gewebe, während es abwechſelnd von einer Walze 
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Silber. Glanzverſilberung auf galva⸗ 
niſchem Wege nach Eklington ſoll in der 
Art möglich ſein, daß man dem Bade ganz wenig 
Schwefelkohlenſtoff zuführt. Man durchſchüttelt 


mehrere Tage hindurch 30 —50 g Schwefelkohlen⸗ 


ſtoff mit etwa 101 des Silberbades und fügt 
einem Bade von 5001 circa 100200 em? dieſer 
Flüſſigkeit zu. Bedingung iſt ein Strom von ſehr 
geringer Spannung, ſehr große Anoden und völlige 
Ruhe der Flüſſigkeit; da dieſe Operation ziemlich 
langſam vor ſich geht, empfiehlt es ſich, die Ge⸗ 
genſtände vorher in einem gewöhnlichen Bade zu 
verſilbern; nachdem das Gelingen ſehr unſicher 
und die gebotenen Vortheile nur gering ſind, wird 
man im Allgemeinen wohl von ihrem Gebrauche 
abſehen. 


Silber. Oxydirte Verſilberung. Dieſe be⸗ 
ſteht in dem Ueberziehen der Gegenſtände mit 
Schwefelſilber; als Bad dient hierbei eine ver⸗ 
dünnte Löſung von Schwefelammonium, und 


bilden die polirten ſilbernen Gegenſtände die 


poſitive, ein Platindraht oder Blech die negative 
Elektrode; es ſetzt ſich auf dieſe Art auf dem 
Gegenſtande ein ſchöner ſtahlgrauer Schwefel⸗ 
überzug ab, den man durch Abreiben mit weichem 
Leder polirt. 


Silber. Verſilbern von Beſſemermetall. 
Die Gegenſtände werden zuerſt in heißer Lauge 
vom Fett gereinigt, mit verdünnter Salzſäure ein 


wenig angebeizt und mit feinem Sande geſcheuert. 


Dann tropft man von einer Queckſilberlöſung in 
Salpeterſäure ſo lange in ſchwach mit Salzſäure 


angeſäuertes Waſſer, bis ein gereinigter Kupfer⸗ 


ſtreifen ſich darin weiß überzieht. Das Beſſemer⸗ 
metall wird mit dem Zinkpole eines Bunſenele⸗ 
mentes verbunden, in die Queckſilberlöſung ge⸗ 
taucht und ein Platinſtreifen oder auch Streifen 
Gaskohle mit dem Kohlenpole des Elementes 
verbunden als Anode verwendet. Sobald das 
Beſſemermetall weiß erſcheint, wird es gut ge⸗ 
waſchen und in einer Silberlöſung verſilbert. 
Wenn die Verſilberung genügend ſtark geworden 
iſt, wird der Gegenſtand aus der Flüſſigkeit ge⸗ 
hoben, wiederholt abgewaſchen und auf Kohlen⸗ 
feuer ſo weit erhitzt, bis der verſilberte Gegen⸗ 
ſtand, mit naſſem Finger berührt, hörbar ziſcht; 
man läßt ihn dann abkühlen und vollendet die 
Arbeit durch Abkratzen mit der Bürſte und polirt. 
Wenn man an Silber ſparen will, ſo wird der 
Gegenſtand zuerſt mit reinem Zinn überzogen. 
Es wird zu dieſem Zwecke 1 gereinigter Wein⸗ 
ſtein in 8 ſiedendes Waſſer gerührt und eine oder 
mehrere Zinnanoden mit dem Kohlenpole eines 
Bunſenelementes verbunden; an den Zinkpol hängt 
man ein angebeiztes Kupferſtück und läßt die 
Batterie ſo lange wirken, bis ſich auf dem Kupfer 
genügend Zinn abſetzt. Der Kupferſtreifen wird 
dann durch Beſſemerwaare erſetzt und verſilbert 


auf die andere gehaſpelt wird, in die Flüſſigkeit. 


man mittelſt abwechſelnd eingehängter Streifen 
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von Silber und Alpacca; als Anode kann der Silber⸗ Eiſenblech in der Säure auf» und abbewegt. Zu⸗ 


niederſchlag etwas mit dieſem Metall legirt werden. 


Silber. Entſilberung von verſilberten 
Gegenſtänden. Dieſe, ſowie die Abſcheidung des 
Silbers aus länger gebrauchten Löſungen erfolgt 
entweder 1. auf galvaniſchem Wege oder mittelſt 
Säuren; 2. die Abſcheidung aus Löſungen als 
Schwefelſilber durch Schwefelalkali; 3. durch 
Kochen mit Salzſäure unter einem gut ziehenden 
Schornſtein, wodurch Chlorſilber entſteht; 4. durch 
Ausfällen des Silbers aus der Cyankaliumlöſung 
durch ſtärkere Säuren als Cyanſilber, Glühen 
desſelben, Löſen des Rückſtandes in Salpeterſäure, 
Fällen von Chlorſilber, Reduciren desſelben in 
ammoniakaliſcher Löſung durch Zink oder mit 
Natriumhydroſulfit, oder 5. durch Zerſtören des 
freien Cyankaliums mit Eiſenvitriol und Zuſatz 
von Traubenzucker zur alkaliſch gemachten Löſung; 
durch Eindampfen der Maſſe und Schmelzen mit 
nach und nach zugeſetztem Salpeter. Die Aus⸗ 
ſcheidung auf galvaniſchem Wege erfolgt in der 
Art, daß man den Zinkpol eines Elementes mit 
einem Zinkblech, den Kupferpol mit einem Platine 
blech verbindet und die beiden Bleche circa 26 mm 
von einander entfernt in die auf circa 620 C. 
erhitzte Flüſſigkeit taucht; das Silber ſchlägt ſich 
dann auf dem Zinkblech nieder. 


Silber. Entſilberung auf galvaniſchem 
Wege. Oft kommt man in die Lage, eine vor⸗ 
handene Verſilberung zu entfernen und nutzbar 
zu machen, ſo z. B. wenn es ſich darum handelt, 


durch den Gebrauch ſtellenweiſe abgenützte Alfes | 


nide⸗, Neuſilber⸗ und ähnliche Waaren neu zu 
verſilbern oder das Silber von ſilberplattirten 
Blechen, verſilberten Kupferdrähten ꝛc. wieder zu 
gewinnen. Die Entſilberung kann entweder am 
zweckmäßigſten auf galvaniſchem Wege oder durch 
Beizen geſchehen. Nach dem erſteren Verfahren 
werden die Gegenſtände gut gereinigt und ent⸗ 
fettet und kommen in einem Bade von 1 Th. 
Cyankalium in 15 Th. Waſſer an den Anoden⸗ 
träger, während an den Kathodenträger ein ganz 
ſchwach gefettetes Kupferblech oder ein Silber: 
blech gehängt wird; durch den Strom löſt ſich 
das Silber an den Anoden und ſchlägt ſich an 
der Kathode nieder. Hierauf werden die neu zu 
verſilbernden Gegenſtände ſofort in das Silber, 
bad gebracht. 

Das Entſilbern durch Beizen ſtützt ſich auf die 
Thatſache, daß Salpeterſäure von 175 ſpecifiſches 
Gewicht, oder aber verdünnte Salpeterſäure mit 
einem entſprechenden Zuſatz concentrirter Schwefel⸗ 
ſäure, oder concentrirte Schwefelſäure mit Zuſatz 
von etwas Natronſalpeter Silber löſt, während 
Kupfer darin indifferent bleibt. Man bringt daher 
in einen Gußeiſen⸗ oder (noch beſſer) Steingutkeſſel 
eine der genannten Flüſſigkeiten und erwärmt auf 
100°. Sodann werden die zu entſilbernden (egen, 
ſtände in einem ſiebartig durchlöcherten Eimer aus 


erſt erfolgt die Entſilberung innerhalb weniger 
Minuten, aber wenn immer neu zu entſilbernde 
Gegenſtände eingebracht werden und die Löſung 
immer mehr ſich mit Silber ſättigt, verlangſamt 
ſich dieſer Vorgang zuſehends. Sobald der Sätti⸗ 
gungsgrad erreicht iſt, bei dem ein Tropfen der 
Flüſſigkeit beim Erkalten zu einem Kryſtallbrei 
erſtarrt, muß ein neues Bad verwendet werden. 
Die von der Entſilberung kommenden Gegenſtände 
werden in kalter Schwefelſäure geſpült und mit 
Waſſer gewaſchen, um die letzten noch anhaftenden 
Spuren der Verſilberung zu gewinnen. 

Um nun das Silber aus der Säurelöſung zu 
gewinnen, ſetzt man dem heißen Silberbade ſo 
lange kleine Portionen feſten Kochſalzes zu, bis 
alles Silber als Chlorſilber abgeſchieden iſt, bringt 
die ganze Maſſe in ein großes Gefäß mit Waſſer 
und entfernt die Schwefelſäure durch Waſchen mit 
Waſſer. Das Chlorſilber verwendet man entweder 
zur Anſtellung friiher Silberbäder oder reducirt 
es auf die eine oder andere Art zu metalliſchem 
Silber. 


Silber. Die Wiedergewinnung des 
Silbers aus den ausgenützten Bädern, 
welche zur galvaniſchen Verſilberung gedient haben. 


Nach längerer Benützung der Silberbäder tritt end⸗ 


lich der Fall ein, daß ihre Leitfähigkeit in Folge des 
Gehaltes an fremden Salzen, die entweder mit dem 
Cyankalium eingeführt werden oder durch Ein⸗ 
wirkung der Luft auf das Cyankalium entſtehen, 
zu gering wird, oder das Bad durch den Staub, 


der ſich nie ganz abhalten läßt, zu ſehr verun⸗ 


reinigt iſt, um noch länger benutzt werden zu 
können. Sobald dies der Fall iſt, muß das Bad 
erneuert werden, wobei man natürlich daran 
denken muß, das in dem alten Bade vorhandene 
Silber aus dieſem zu gewinnen. Am einfachſten 
geſchieht dies, indem man demſelben eine ent⸗ 
ſprechende Menge Salzſäure zuſetzt, wodurch das 
ganze Silber in Chlorſilber verwandelt und nieder⸗ 
geſchlagen wird; leider iſt dieſes einfache Ver⸗ 
fahren in größerer Ausdehnung nur ſchwer an⸗ 
wendbar, da es wegen ſtarker Blauſäureent⸗ 
wickelung für das Leben der dabei Beſchäftigten 
höchſt gefährlich iſt. Außerdem ſoll das auf dieſem 
Wege gewonnene Chlorſilber Beimengungen von 
Kupfer und Eiſen enthalten. 

Reines Silber erhält man aus den Bädern, 
indem man ſie mit Schwefelſäure zerſetzt und 
die abgeſchiedenen Cyanmetalle glüht; der 
Glührückſtand wird ſodann in Salpeterſäure ge⸗ 
löſt; hierbei bleibt Kohle und Eiſenoxyd nebſt 
etwas Chlorſilber zurück und die Hauptmenge 
des Silbers geht in Löſung und wird als Chlor⸗ 
ſilber daraus gefällt. 

Man kann auch die Flüſſigkeiten in gut email⸗ 
lirten eiſernen Keſſeln zur Trockne verdampfen, 
den Rückſtand zum Schmelzen erhitzen; hierbei 


Silber. 


Silber. 


wird das Cyanſilber Silber als 
Regulus abgeſchieden. 

Nach Regulus fällt man das Silber durch 
Kochen, wobei man eine Löſung von Zinnorydul 


in Natronlauge zuſetzt. 


Silber. Galvaniſche Verſilberung. Wag⸗ 
ner“) giebt über dieſen Gegenſtand folgende Aus⸗ 
führungen, welche viele für die Praktiker werth⸗ 
volle Einzelheiten enthalten. 

Die Silberſalze laſſen ſich ſämmtlich durch den 
elektriſchen Strom ſo leicht reduciren, daß man 
jedes lösliche Silberſalz durch denſelben unter 
Abſcheidung von Silber zerſetzen kann. Man hat 
aber die Erfahrung gemacht, daß die Cyan⸗ 
verbindungen des Silbers die ſchönſten Reſultate 
liefern und benützt daher dieſelben gegenwärtig 
ausnahmslos zur galvaniſchen Verſilberung. 

Wir wollen nicht auf unſeren Gegenſtand des 
Näheren eingehen, ohne wenigſtens einige Worte 
über die Cyanverbindungen ſelbſt anzuführen. 
Die Cyanverbindungen gehören ohne Ausnahme 
zu den heftigſten Giften, indem ſie jenen Körper 
enthalten, welcher die giftigſten Eigenchaften 
der Blauſäure bedingt. (Dieſe iſt im chemiſchen 
Sinne die Verbindung von Cyan mit Waſſer⸗ 
ſtoff.) Manche Cyanverbindungen, z. B. das Cyan⸗ 
kalium, ſind nun ſo zerleglich, daß ſie an der 
Luft Blauſäure abgeben; der eigenthümliche 
ſchwache Geruch des Cyankaliums rührt von kleinen 
Blauſäuremengen her, welche das Salz entläßt. 

Man muß daher in den Fabriken die größte 
Aufmerkſamkeit darauf verwenden, daß die Gefäße, 
in welchen mit cyanhaltigen Löſungen verſilbert 
wird, wohl bedeckt ſeien, ſowie daß der Arbeits⸗ 


zerſetzt und 


raum eine ausgezeichnete Ventilation beſitze, damit 


die Luft in demſelben oft erneuert werde. 

Es iſt ferner ſtrenge darauf zu achten, daß bei 
der Verſilberung kein Arbeiter beſchäftigt werde, 
welcher auch nur die geringſte Verletzung an den 
Händen hat; die Benetzung einer wunden Stelle 
der Haut mit Cyankaliumlöſung könnte für den 
Betreffenden eine lebensgefährliche Erkrankung 
zur Folge haben. 

Die Verſilberungsflüſſigkeiten können aufzweierlei 
Art dargeſtellt werden: auf chemiſchem Wege 
allein, indem man ſich eine Löſung von Cyanſilber 
in Cyankalium bereitet, oder auf elektro⸗chemiſchem 
Wege. Für die Arbeit in kleinerem Maßſtabe 
eignet ſich das erſtere Verfahren recht gut; hat 
man aber, wie dies in größeren Silber- und 
Neuſilberfabriken der Fall iſt, ununterbrochen 
Verſilberungsbäder in Gebrauch, ſo erſcheint es 
angezeigter, ſich des elektro⸗chemiſchen Verfahrens 
zu bedienen. 

Darſtellung der Verſilberungsflüſſig⸗ 
keit auf chemiſchem Wege. Die Verſilberungs⸗ 
flüſſigteit beſteht aus einer Löſung von Cyan⸗ 
ſilber in Cyankalium und enthält eine ſolche Lö⸗ 
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jung das Doppelſalz Cyanſilber Cyankalium. 
Man kann nun dieſe Löſung in verſchiedener 
Weiſe gewinnen, und zwar durch directes Auf⸗ 
löſen von Cyanſilber in Cyankaliumlöſung, oder 
häufiger noch durch Löſen von metalliſchem Silber 
in Cyankalium, oder endlich durch Behandeln 
von ſalpeterſaurem Silberoryd mit Cyankalium⸗ 
löſung. > 

Aus letzterem erhält man ein für die Verfil- 
berung anwendbares Bad, wenn man 8 Th. 
ſalpeterſaures Silberoxyd in deſtillirtem Waſſer löſt, 
zur Löſung 1 Th. Cyankalium fügt und ſo lange 
kocht, bis ſich aus der Flüſſigkeit kein Ammoniak 
mehr entwickelt. 

Meiſtens arbeitet man aber auf directem Wege, 
und zwar ſo, daß man vom reinen Silber aus⸗ 
geht und der Flüſſigkeit eine ganz beſtimmte 
Concentration giebt. Am zweckmäßigſten iſt es 
hierbei, auf folgende Weiſe vorzugehen: 

Man bringt in einen Glaskolben mit dünnem 
Boden, welchen man der Vorſicht halber in eine 
Porzellanſchale ſtellt, eine gewogene Menge tro⸗ 
ckenes, chemiſch reines Silber, übergießt dieſes 
Silber mit 5—6 Th. deſtillirten Waſſers und 
fügt nun Salpeterſäure in kleinen Partien zu. 
Das fein vertheilte Silber löſt ſich in der 
Salpeterſäure mit der größten Leichtigkeit auf 
und iſt darauf zu achten, daß man keinen Säure⸗ 
überſchuß anwende, ſondern daß am Boden des 
Kolbens eine kleine Silbermenge ungelöſt zurück⸗ 
bleibe. 

Man bringt nun in die Porzellanſchale Waſſer, 
erhitzt den Kolben allmählich bis das Waſſer 
kocht und läßt, nachdem das Waſſer durch eine 
Stunde fortgekocht hat, das Ganze durch 24 Stunden 
an einem mäßig warmen Orte ſtehen. Es bildet 
ſich auf dieſe Weiſe eine vollkommen neutrale 
(das heißt von überſchüſſiger Säure freie) Löſung 
von ſalpeterſaurem Silberoxyd. 

Nachdem man die Silberlöſung in ein Glas⸗ 
gefäß klar filtrirt hat, fügt man ihr unter Um⸗ 
rühren mit einem Glasſtabe Cyankaliumlöſung 
in kleinen Partien zu, und zwar gerade nur ſo 
viel, bis ſich der eben entſtandene Niederſchlag 
von Cyanſilber wieder aufgelöſt hat und die 
Flüſſigkeit ganz klar erſcheint. Man fügt nun 
derſelben zur Herſtellung des Bades, welches zur 
Verſilberung zu dienen hat, ſo viel deſtillirtes 
Waſſer zu, daß 1 Gewichtstheil Silber in 160 
Gewichtstheilen Flüſſigkeit gelöſt iſt. 

Nach einem anderen Verfahren kann man auch 
die Löſung in der Weiſe herſtellen, daß man ge⸗ 
wöhnliches kupferhaltiges Silber in Salpeter⸗ 
ſäure auflöſt, das Silber durch Zuſatz von Salz⸗ 
ſäure in Form von Chlorſilber ausſcheidet, dieſes 
ſo lange mit deſtillirtem Waſſer auswäſcht, bis 
alles Kupfer entfernt iſt, und das reine Chlor⸗ 
ſilber in naſſem Zuſtande in Cyankalium auflöſt. 

Darſtellung der Verſilberungsflüſſig⸗ 
keit auf elektro-chemiſchem Wege. Die Ges 
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winnung der Verſilberungsflüſſigkeit nach dieſem 
Verfahren gründet ſich auf die Thatſache, daß 
ſich metalliſches Silber unter der gleichzeitigen 
Einwirkung des galvaniſchen Stromes in einer 
Löſung von Cyankalium auflöſt, ſo daß man 
abermals eine Löſung von Cyanſilber⸗Cyankalium 
erhält. 

Um die Verſilberungsflüſſigkeit auf dieſem Wege 
zu gewinnen, jenem, welchen man in allen grö⸗ 
ßeren Fabriken einſchlägt, bedarf man einer Platte 
aus chemiſch reinem Silber. Man ſtellt ſich ſolche 
Platten dar, indem man pulverförmiges Silber 
mit etwas Borax und Salpeter in einem Graphit⸗ 
tiegel niederſchmilzt, in Tafelform gießt und durch 
ein Walzwerk zu Blech ausſtreckt. Man biegt ein 
ſolches Blech zu einem Cylinder von entſprechender 
Größe zuſammen, beſtimmt genau ſein Gewicht 
und ſtellt ihn in ein Glasgefäß, welches 13—141 
Waſſer zu faſſen vermag. 

In die Mitte dieſes Glasgefäßes ſtellt man 
ein Gefäß aus poröſem Thon, eine ſogenannte 
Thonzelle oder Diaphragma, wie man es in den 
galvaniſchen Elementen anwendet, bringt in dieſe 
Zelle einen Kupfercylinder und verbindet dieſen 
mit dem Zinkpole einer galvaniſchen Batterie, 
indeß man die Silberplatte mit dem Kupferpole 
derſelben vereinigt. In das ſo vorgerichtete Ge⸗ 
fäß und in die Thonzelle wird nunmehr eine 
Löſung gegoſſen, welche auf 101 Waſſer 75 g 
Cyankalium enthält. 

Wenn man eine Batterie von etwa ſechs Elementen 
mittlerer Größe anwendet, ſo erhält man nach 
einigen Stunden eine Löſung, welche zum Ver⸗ 
ſilbern geeignet erſcheint. Die aus der Flüſſigkeit 
gehobene Silberplatte wird genau gewogen, ihr 
Gewichtsverluſt zeigt genau die Menge des Silbers 
an, welches ſich in der Flüſſigkeit gelöſt hat, und 
liegt hierin neben der Bequemlichkeit in der Arbeit 
auch der größte Vortheil dicjes Verfahrens, daß 
man ganz genau die in der Löſung enthaltene 
Silbermenge zu beſtimmen im Stande iſt. 

Das Entſilbern der Verſilberungs⸗ 
bäder. Wenn das Verſilberungsbad einmal 
durch eine gewiſſe Zeit gedient hat und nur 
mehr eine geringe Menge von Silber in Löſung 
erhält, kann es nicht mehr zum Verſilbern an⸗ 
gewendet werden. Um unn aus demſelben das 
noch in Löſung vorhandene Silber zu gewinnen, 
kann man ſich der Salzſäure bedienen und zerſetzt 
die Löſungen durch dieſelbe. Dieſe wirkt in der 
Weiſe, daß die Cyanver bindungen zerlegt werden, 
es entſteht Chlorkalium und Chlorſilber; letzteres 
ſcheidet ſich als unlöslich ab und es entwickelt 
ſich aus der Flüſſigteit Cyanwaſſerſtoff oder Blau⸗ 
ſäure in Gasform. 

Es wurde ſchon oben auf die außerordentliche 
Giftigkeit der Blauſäure hingewieſen und es iſt 
daher nicht zu empfehlen, die Entſilberung alter 
Bäder auf dieſem Wege auszuführen, und zwar umſo 
weniger, als wir durch die Anwendung des gal⸗ 
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vaniſchen Stromes die Entſilberung in vollkommen 
gefahrloſer Weiſe vornehmen lönnen. Wenn die 
Entſilberung alter Bäder dennoch durch Be⸗ 
handeln derſelben mit Salzſäure ausgeführt werden 
ſoll, muß man die Flüſſigkeiten in große Glas⸗ 
flaſchen bringen, auf welche ein luftdicht paſſender 
Kork aufgeſetzt iſt. Der Kork muß zwei Boh⸗ 
rungen enthalten, in deren einer ſich ein ſoge⸗ 
nannter Welter'ſcher Trichter befindet, indeß 
in der anderen ein rechtwinkelig gebogenes Glas⸗ 
rohr ſteckt, welches durch einen Kautſchukſchlauch 
mit einem Metallrohr verbunden iſt, das im 
Aſchenfall einer Feuerung liegt. 

Wenn man durch den Welter'ſchen Trichter 
nach und nach ſo viel Salzſäure in die Flüſſigkeit 
gießt, als ſich noch ein Niederſchlag von Chlor⸗ 


ſilber in derſelben bildet, entweicht die in Freiheit 


geſetzte Blauſäure durch das Rohr in die Feue⸗ 
rung und wird daſelbſt zu Kohlenſäure, Waſſer 
und Stickſtoff verbrannt. Zum Schluſſe der Arbeit 
verbindet man den Welter'ſchen Trichter mit 
einem Blaſebalge und bläſt Luft durch die Flaſche, 
um aus derſelben die letzten Reſte von Blauſäure 
zu entfernen, öffnet dann die Flaſche und gießt 
die Flüſſigkeit von dem Chlorſilber ab, welches 
dann wieder auf reines Silber verarbeitet wird. 


Weit zweckmäßiger als nach dieſem unter allen 
Umſtänden gefahrvollen Verfahren zu arbeiten, 
iſt die Anwendung des galvaniſchen Stromes. 
Man hängt in das Bad eine Platte aus reinem 
Silber ein und verbindet ſie mit dem Zinkpole der 
galvaniſchen Batterie, indeß man den Kupferpol 
der letzteren mit einem in die Flüſſigkeit ge⸗ 
tauchten Platinblech vereinigt, deſſen Größe jenem 
des Silberbleches ziemlich gleichkommt. Das 
Silber, welches in der Flüſſigkeit gelöſt war, 
ſcheidet ſich nun, nachdem der Strom durch einige 
Zeit gewirkt hat, vollſtändig auf der Silberplatte 
ab, deren Gewicht in entſprechender Weiſe ver⸗ 
mehrt wird. Conſtatirt man an zwei Wägungen 
der Silberplatte, welche in einem Zwiſchenraume 
von einer Stunde vorgenommen wurden, keine 
weitere Zunahme des Gewichtes derſelben, ſo 
betrachtet man das Verſilberungsbad als voll⸗ 
kommen erſchöpft und gießt die Flüſſigkeit weg. 


Das Blankbeizen der zu verſilbernden 
Gegenſtände. Eine unerläßliche Bedingung für 
das Gelingen der Operation des Verſilberns und 
Vergoldens auf galvaniſchem Wege liegt darin, 
daß die Gegenſtände mit abſolut rein metalliſcher 
Fläche in die Verſilberungs⸗ oder Vergoldungs⸗ 
bäder gebracht werden; die leiſeſte Berührung des 
blank gemachten Gegenſtandes, das Auffallen von 
Stäubchen iſt ſchon hinreichend, daß an der be⸗ 
treffenden Stelle kein Niederſchlag des Metalles, 
zu erhalten iſt. Nachdem es nun bei dieſer Art 
der Verſilberung oder Vergoldung kaum möglich 
erſcheint, die Gegenſtände, welche fehlerhaft ver⸗ 
ſilbert oder vergoldet wurden, nachzubeſſern, bleibt 
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eigentlich nichts übrig, als den Metallüberzug ! 
wieder abzulöſen und neu herzuſtellen. 

Das Reinigen der Gegenſtände geſchieht in ähn⸗ 
licher Weiſe, wie wir dies ſchon für andere Ope⸗ 
rationen der Metalltechnik beſchrieben haben; man 
ſucht durch Behandlung der Gegenſtände mit 
Lauge und Säuren jede Spur eines organiſchen 
Körpers von der Oberfläche derſelben wegzuneh⸗ 
men. Man beginnt die Arbeit des Reinigens, in⸗ 
dem man den Gegenſtand in Waſſer kocht, 
in welchem etwa 5% feſtes Aetznatron gelöſt 
ſind; es wird hierbei alles den Gegenſtänden 
anhaftende Fett zerſtört. Nachdem die Gegen⸗ 
ſtände in die Lauge eingetragen ſind, dürfen 
ſie nicht mehr mit der Hand berührt werden, 
bis ſie vollſtändig vergoldet oder verſilbert 
ſind; man muß daher alle Gegenſtände mit der 
Zange anfaſſen; kleine Gegenſtände hängt man 
wohl auch in größerer Zahl durch Drähte an⸗ 
einander. 

Die ausgekochten Gegenſtände werden aus der 
heißen Lauge gehoben, ſogleich einigemale mit 
reinem Waſſer abgeſpült und in Salpeterſäure 
getaucht; die Salpeterſäure wird häufig, um ihre 
Wirkung noch ſtärker zu machen, mit etwa 10% 
Schwefelſäure gemiſcht und eignet ſich ein ſolches 
Bad beſonders für Bronzegegenſtände, welche ver⸗ 
goldet oder verſilbert werden ſollen. Da eine ſo 
hoch concentrirte Säure ſehr energiſch wirkt, müſſen 
die Gegenſtände eben nur in dieſelbe eingetaucht 
und raſch herausgezogen werden, worauf man ſie 
zuerſt mit gewöhnlichem, dann aber mit deſtillirtem 
Waſſer abſpült und ſogleich in eine Löſung von 
ſalpeterſaurem Queckſilberoxydul einſenkt. Für zar⸗ 
tere Gegenſtände wendet man Beizflüſſigkeiten an, 
welche außer Salpeterſäure und Schwefelſäure 
auch noch eine ſehr kleine Menge von Salzſäure 
enthalten, z. B.: 


Schwefelfäure. 60 bis 70 Gewichtstheile 


Salpeterfäure. 60 70 > 
Salzſäure 0˙5 1 Gewichtstheil 
Waſſer 60 » 100 Gewichtstheile 


Die anzuwendende Waſſermenge hängt davon 
ab, ob man recht raſch oder etwas langſamer 
beizen will; verdünntere Säuren wirken langſamer 
als concentrirte; die Gegenwart der Salziäure 
hat den Zweck, eine kleine Menge von Chlor in 
die Flüſſigkeit zu bringen und hierdurch ihre 
Wirkſamkeit zu erhöhen. 

Die zuletzt mit deſtillirtem Waſſer abgeſpülten 
Gegenſtände werden nunmehr in die Löſung von 
ſalpeterſaurem Queckſilberoxydul gebracht und ver⸗ 
bleiben in dieſer ſo lange, bis ſie unmittelbar in 
das Verſilberungsbad übertragen werden ſollen. 
Die Gegenſtände, welche Farbe ſie auch in Wirk⸗ 
lichkeit beſitzen, nehmen in der Queckſilberlöſung 
eine glänzend zinnweiße Farbe an, indem ſie ſich 
mit metalliſchem Queckſilber überdecken. 
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Es iſt nach der Meinung Mancher auch un⸗ 
bedingt nothwendig, die mit der Aetzlauge blank 
gemachten Gegenſtände, bevor man ſie in das 
Säurebad bringt, mit Sand zu ſcheuern, und ver⸗ 
wendet man hierfür den feinſten Wellſand, welchen 
es giebt; in Ermangelung eines Sandes von ge⸗ 
nügender Feinheit ſtellt man ſolchen durch Schläm⸗ 
men her. Unbedingt nothwendig iſt dieſes mecha⸗ 
niſche Scheuern nicht, man kann durch das Laugen⸗ 
und Säurebad die Gegenſtände vollkommen 
reinigen, aber es bringt in anderer Weiſe Vor⸗ 
theile. Durch dieſen feinkörnigen Sand wird 
nämlich die ganze Oberfläche des Gegenſtandes 
mit unzähligen feinen Ritzen bedeckt und haftet 
dann der Silberüberzug umſo feſter an dem unter 
ihm liegenden Metalle. 

Das Verſilbern. Um die Verſilberung ſchnell 
und gleichmäßig, wenn auch anfangs nur in Form 
einer ſehr dünnen Schichte auf der Oberfläche des 
Körpers anzubringen, iſt es Gebrauch, den aus 
der Queckſilberlöſung genommenen Gegenſtand 
zuerſt in ein Silberbad zu tauchen, in welchem 
er mit dem Zinkpole einer ſehr kräftigen Batterie 
verbunden wird, ſo daß innerhalb weniger Se⸗ 
cunden auf der Oberfläche des Gegenſtandes ein 
hauchartiger Ueberzug von Silber abgeſchieden 
wird. 

Sobald dieſer entſtanden iſt, hebt man die 
Gegenſtände aus dieſem Verſilberungsbade, ſpült 
ſie mit Waſſer ab und verſenkt ſie nun in jenes 
Bad, in welchem die Verſilberung beendet werden 
ſoll. Je nachdem man die Gegenſtände mit einer 
ſchwächeren oder ſtärkeren Schichte von Silber 
überziehen will, beläßt man ſie durch kürzere oder 
längere Zeit in der Flüſſigkeit. In Fabriken, in 
welchen man viele kleine Gegenſtände auf einmal 
zu verſilbern hat, z. B. Löffeln, Gabeln u. ſ. w., 
wird, wie ſchon erwähnt wurde, die Qualität der 
Gegenſtände nach der Dicke der auf ihnen gal⸗ 
vano⸗elektriſch ausgeſchiedenen Silberſchichte be⸗ 
ſtimmt. 

Man muß daher genau wiſſen, wie viel Silber 
auf den Gegenſtänden nach einer beſtimmten Zeit 
niedergeſchlagen iſt, um hierdurch beſtimmen zu 
können, ob das Verſilbern noch fortzudauern habe 
oder ſchon zu unterbrechen ſei. Dieſe Beſtimmung 
der Silbermenge kann am zweckmäßigſten auf die 
Weiſe geſchehen, daß man eine größere Anzahl 
der betreffenden Gegenſtände, z. B. ein Dutzend, 
vor dem Einhängen in das Silberbad genau wägt 
und nach einer gewiſſen Zeit wieder das Gewicht 
derſelben beſtimmt. Die Gewichtszunahme durch 
12 getheilt, drückt ziemlich genau aus, wie viel 
Silber auf einem Objecte abgeſchieden iſt. 

Durch Anwendung der metallo⸗eleltriſchen Wage 
lann man ſchon im Vorhinein beſtimmen, wie viel 
Silber überhaupt auf den im Verſilberungsbade 
befindlichen Gegenſtänden abgeſchieden werden (of. 
Iſt dieſe Silbermenge ausgeſchieden, ſo wird der 
elektriſche Strom ſofort unterbrochen und hört die 
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weitere Ausſcheidung von Silber auf. (Vgl. 
Seite 225.) 

Die Silberſchichte kann entweder im matten 
oder im glänzenden Zuſtande niedergeſchlagen 
werden; nachdem aber letzteres zur Zeit noch ſehr 
viele Schwierigkeiten in der Ausführung macht, 
und überdies Silberüberzüge, welche nicht gar zu 
dünn ſind, leicht mittelſt des Polirſtahles auf 
Hochglanz gebracht werden, führt man die Ver⸗ 
ſilberung faſt immer nur matt aus. 

Matte Verſilberung und Glanzverſilbe⸗ 
rung. A. Die matte Verſilberung Kunſt⸗ 
gegenſtände, namentlich Statuetten und ähnliche 
Arbeiten, zeigen, wenn ſie matt verſilbert ſind, 
ein höchſt angenehmes grauweißes Ausſehen, das 
die Schönheit des Gegenſtandes ſehr hebt; leider 
ändert ſich dieſes Ausſehen an der Luft ſehr bald. 
Die Urſache dieſer raſchen Aenderung läßt ſich 
leicht aus der Beſchaffenheit des Silberüberzuges 
ſelbſt erklären: Derſelbe beſteht aus unzähligen 
mikroſkopiſchen Kryſtallen und ſetzt ſich zwiſchen 
dieſen ſehr leicht Staub feſt; in Folge ihrer großen 
Oberfläche bietet der Gegenſtand auch der Ein⸗ 
wirkung der Atmoſphäre (Schwefelwaſſerſtoff) un⸗ 
gemein viele Angriffspunkte dar und iſt die Folge 
hiervon ein ſehr raſches Anlaufen der Gegen⸗ 
ſtände. 

Um matte Gegenſtände auch bleibend ſchön zu 
erhalten, müſſen ſie, nachdem ſie aus dem Ver⸗ 
ſilberungsbade gehoben werden, zuerſt wiederholt 
in Waſſer getaucht werden, um die letzten Reſte 
der ihnen anhängenden cyankaliumhaltigen Flüſſig⸗ 
keit zu beſeitigen, indem durch dieſe die unter 
dem Silberüberzuge liegende Legirung verändert 
werden würde. Schließlich taucht man den Gegen 
ſtand während einiger Minuten in kochendes de⸗ 
ſtillirtes Waſſer — im Momente, in welchem man 
ihn aus dem Waſſer hebt, trocknet der Gegenſtand 
auch ſchon ab. 

Es iſt empfohlen worden, derartige matte 
Gegenſtände mit einer ſehr dünnen Schichte eines 
Lackfirniſſes zu überziehen, und eignet ſich hierfür 
recht gut ein ätheriſcher Copallack, die Gegenſtände 
werden dann an der Luft größere Dauerhaftigkeit 
haben. Leider wird auch durch den zarteſten 
Ueberzug, welchen man den Gegenſtänden giebt, 
der ſchöne matte Glanz derſelben beeinträchtigt 
und können wir deshalb dieſes Verfahren für 
Kunſtgegenſtände nicht anempfehlen. 

Wir haben gefunden, daß es zweckmäßiger ſei, 
auf folgende Art zu arbeiten. Man verſilbert 
den Gegenſtand wie gewöhnlich und läßt die 
Silberſchichte ziemlich dick werden. Schließlich 
giebt man einen möglichſt kräftigen elektriſchen 

trom, um raſch eine gewiſſe Menge ſehr kleiner 

ilberkryſtalle niederzuſchlagen und behandelt den 
Gegenſtand bezüglich des Waſchens in der vor⸗ 
angegebenen Weiſe. 

An Gegenſtänden, welche auf dieſe Art ver⸗ 
ſilbert wurden, haftet der Silberüberzug ſo feſt 
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an, daß man ſie ohne Gefahr mittelſt weicher 
Zahnbürſten reinigen kann. Die Ausführung der 
Reinigung beginnt man unter Anwendung ſchwacher 
Laugen, läßt dieſer ein ſehr ſchwaches Schwefel⸗ 
ſäurebad folgen und kocht ſchließlich den Gegen⸗ 
ſtand mehreremale in reinem Waſſer aus. 

Matt verſilberte Gegenſtände, welche Hochglanz 
erhalten ſollen, werden, nachdem ſie abgeſpült 
und getrocknet ſind, in gewöhnlicher Weiſe mit 
dem Polirſtahle blank polirt; ſelbſtverſtändlich 
muß der Silberüberzug für dieſen Zweck genügend 
ſtark gemacht werden. Die galvaniſch dargeſtellten 
Silberüberzüge laſſen ſich ungemein leicht poliren 
und findet dieſe Erſcheinung ihre Erklärung in 


der geringen Härte des Ueberzuges von chemiſch 


reinem Silber, welcher durch den elektriſchen Strom 
hervorgebracht wird. 

Wenn man die Gegenſtände in den Verſilberungs⸗ 
bädern ſich ſelbſt in vollſtändiger Ruhe überläßt, 
ſo macht man die Wahrnehmung, daß größere 
Gegenſtände, z. B. Theekannen u. dgl., in der 
Verſilberung ftreifig werden, und iſt es nicht leicht, 
dieſen Fehler beim Poliren auszugleichen. Das 
Streifigwerden rührt davon her, daß jene Theile 
der Flüſſigkeit, aus welchen eben das Silber ab⸗ 
geſchieden wurde, ſpecifiſch leichter werden als die 
anderen, emporſteigen und hierdurch Strömungen 
in der ganzen Flüſſigkeit entſtehen, welche die 
Streifung verurſachen. 

Man kann das Entſtehen der Streifungen 
ganz verhüten, wenn man an dem Verſilberungs⸗ 
apparate eine Vorrichtung anbringt, welche eine 
oftmalige Bewegung der in die Flüſſigkeit ein⸗ 
geſenkten Gegenſtände veranlaßt; in kleineren 
Fabriken kann man zu dieſem Zwecke ein Uhr⸗ 
werk anwenden, welches in gewiſſen Zwiſchen⸗ 
räumen dem Rahmen, an dem die Gegenſtände 
hängen, eine Erſchütterung ertheilt. Hat man, wie 
dies in großen Fabriken jetzt wohl immer der 
Fall iſt, als Elektricitätsquelle eine Rotations⸗ 
maſchine, ſo kann man den Motor derſelben gleich⸗ 
zeitig dazu verwenden, um dem Rahmen eine zeit⸗ 
weilige Erſchütterung mitzutheilen. 

B. Die glänzende Verſilberung. Es iſt, 
wie ſchon oben geſagt wurde, möglich, auf galvano⸗ 
eleltriſchem Wege einen glänzenden Silberüberzug 
darzuſtellen; die Sache iſt aber mit Schwierigkeiten 
verbunden. Merkwürdigerweiſe übt die Gegen⸗ 
wart einer ſehr geringen Menge von Schwefel⸗ 
kohlenſtoff in dem Verſilberungsbade die Wirkung 
aus, daß die Silberniederſchläge glänzend aus⸗ 
fallen. Bis nun weiß man ſich die Urſache dieſes 
Einfluſſes, der durch Zufall entdeckt wurde, nicht 
zu erklären. 

Man wendet den Schwefelkohl enſtoff in der 
Weiſe an, daß man 30—50 e dieſer Flüſſigkeit in 
eine Flaſche von 10—121 Faſſungsraum gießt, 
die Flaſche mit friſcher Verſilberungsflüſſigkeit an⸗ 
füllt und während einer Woche täglich einige⸗ 
male umſchüttelt. Es löſt ſich hierdurch eine ge⸗ 
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ringe Menge von Schwefelkohlenſtoff in der 
Flüſſigteit. Eine ganz kleine Menge Meier mit 
Schwefelkohlenſtoff behandelten Silberlöſung einem 
gewöhnlichen Verſilberungsbade zugefügt, bewirkt, 
daß ſich das galvano⸗elektriſch niedergeſchlagene 
Silber in Form einer ſo vollkommen glänzenden 
Schichte abſcheidet, daß ein Nachpoliren bisweilen 
gar nicht nothwendig erſcheint. 

Andere Schwefel verbindungen, wie Chlorſchwefel, 
unterſchwefligſaures Natron, ferner eine Löſung 
von Schwefel in Collodium ſollen dieſelbe Wirkung 
hervorbringen wie der Schwefelkohlenſtoff; daß 
es aber nicht der Schwefel iſt, welcher in dieſem 
Falle der allein wirkſame Körper iſt, geht daraus 
hervor, daß eine Löſung von Jod oder Gutta⸗ 
percha in Chloroform die gleiche Wirkung auf 
das Silberbad hervorzubringen vermag. Die 
Mengen dieſer Löſungen, welche man auf ein ge⸗ 
wiſſes Quantum eines gewöhnlichen Verſilberungs⸗ 
bades anzuwenden hat, ſind außerordentlich gering. 
Auf 5001 des letzteren genügt 0˙1—0˙2 1 der mit 
Schwefelkohlenſtoff u. ſ. w behandelten Flüſſig⸗ 
keit, um durch eine gewiſſe Zeit hindurch dem 
Bade die Eigenſchaft zu geben, glänzende Silber⸗ 
ausſcheidungen zu bewirken; verringert ſich der 
Glanz der Silberſchichten, ſo fügt man dem Bade 
neuerdings eine gewiſſe Menge der Flüſſigkeit zu. 

Es iſt aber bei weitem noch nicht genügend, 
dieſe Flüſſigkeit in das Verſilberungsbad zu gießen, 
ſondern es muß noch mancherlei beobachtet werden, 
um wirklich glänzende Ueberzüge zu erhalten. 
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überzug zuerſt vollſtändig von der Oberfläche des 
Gegenſtandes abgenommen wurde. 

Dieſes Entſilbern und neuerliche Verſilbern ge⸗ 
ſchieht in einer Operation auf elektro⸗chemiſchem 
Wege. Man beginnt die Arbeit damit, daß man 
die Gegenſtände zuerſt in der Weiſe ſortirt, daß 
man diejenigen, welche nach dem Verſilbern als 
neue in den Verkehr gebracht werden können, von 
jenen ſcheidet, bei welchen ſchon das Neuſilber ſelbſt 
ſtark abgenützt wurde. Letztere werden für ſich 
allein entſilbert und die zurückbleibende Legirung 
dann eingeſchmolzen. 

Die zu entſilbernden Gegenſtände werden in 
Natronlauge und dann in einem Schwefelſäure⸗ 
bade gereinigt, und in ein gewöhnliches Verſilbe⸗ 
rungsbad eingehängt. Die Drähte werden aber 
nicht in der Weiſe mit den Gegenſtänden und der 
Silberplatte verbunden, wie dies geſchieht, wenn 
verſilbert werden ſoll, ſondern umgekehrt. Bei 
dieſer Anordnung der Drähte wird nun das auf 
den Gegenſtänden haftende Silber gelöſt und auf 
der Silberplatte abgeſchieden, und findet die Auf⸗ 
löſung des Silbers ſo vollſtändig ſtatt, daß keine 
Spur desſelben an den Gegenſtänden haften 
bleibt. 

Hat man ſich davon überzeugt, daß alles 
Silber gelöſt iſt, ſo beläßt man die Gegenſtände in 
dem Bade und wechſelt einfach die Drähte um; 
es vollzieht ſich jetzt ein dem früheren entgegen⸗ 
geſetzter Proceß: es wird auf den Gegenſtänden 
Silber abgeſchieden und Silber von der Platte 


Man muß hierfür erfahrungsmäßig Batterien an⸗ aufgelöſt. 


wenden, welche aus einer geringen Zahl von Ele⸗ 
menten beſtehen, die aber aus großen Platten zu⸗ 
ſammengeſetzt ſind, und muß das Verſilberungsbad 
in abſoluter Ruhe ſein — die geringſte Erſchütte⸗ 
rung desſelben hat ſofort zur Folge, daß der 
Silberüberzug matt ausfällt. Man darf daher in 
dieſem Falle den Gang des Apparates nur dann 
unterbrechen, wenn überhaupt kein Silber mehr 
ausgeſchieden werden ſoll. 

Das Neuverſilbern abgenützter Gegen⸗ 
ſtände. An Gegenſtänden, welche einer ſtarken 
Abnützung unterzogen werden, findet ſelbſtver⸗ 
ſtändlich die Abnützung an jenen Theilen am 
ſchnellſten ſtatt, welche am meiſten in Anſpruch 
genommen werden. Während z. B. an verſilberten 
Nenfilberlöffeln der Stiel und die Innenſeite der 
Schale oft kaum angegriffen erſcheinen, iſt der 
Silberüberzug an der Außenſeite der letzteren in 
Folge des Reibens auf den Tellern ſchon voll 


ſtändig abgeſchliffen und wird das Ausſehen der 


egenſtände ein unſchönes. 

Die Fabriken von Neuſilbergegenſtänden nehmen 
ſolche abgebrauchte Gegenſtände für einen gewiſſen 
Procentantheil des Verkaufspreiſes wieder zurück 
und bringen ſie, nachdem die Objecte neu ver⸗ 
ſilbert wurden, wieder in den Handel. Die Her⸗ 
ſtellung eines neuen gleichförmigen Silberüber⸗ 


zuges iſt nur dann möglich, wenn der alte Silber⸗ 


Silberne Gegenſtände, ſolche, welche aus Nickel⸗ 
legirungen, aus Kupfer, Bronze oder Meſſing 
angefertigt ſind, laſſen ſich auf galvano⸗elektriſchem 
Wege mit Leichtigkeit verſilbern, ſolche Gegen⸗ 
ſtände, welche aus Eiſen, Gußeiſen oder Stahl 
beſtehen, müſſen, bevor ſie verſilbert werden können, 
einen Ueberzug aus Kupfer erhalten, welcher eben⸗ 
falls auf galvaniſchem Wege hergeſtellt werden 
kann. Da dieſer Ueberzug nur dazu beſtimmt 
iſt, um eine aus Kupfer beſtehende Fläche herzu⸗ 
ſtellen, kann man denſelben eben nur ſo dick 
werden laſſen, daß das unter ihm liegende Metall 
gerade gedeckt erſcheint, und geht dann unmittelbar 
zur Verſilberung über. 


Silber. Echte und unechte Verſilberung 
von einander zu unterſcheiden. Nach Runge. Die 
Unterſcheidung beruht darauf, daß Silber in Be⸗ 
rührung mit einer wäſſerigen Löſung von Chrom⸗ 
ſäure ſofort eine purpurrothe Färbung annimmt, 
indem zweifachchromſaures Silber gebildet wird. 
Man ſtellt ſich die Probeflüſſigkeit in der Weiſe 
her, daß man folgendes Gemiſch bereitet: 


Schwefelſäure 2 Gewichtstheile 
Doppeltchromſaures Kali. 1½ » 
Wafer 16 > 


und mit demſelben den Gegenſtand betupft. 
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Die Probe läßt ſich auch dazu verwenden, 
Gegenſtände aus weißem Metall darauf zu prüfen, 
ob ſie nur verſilbert ſind oder ganz aus Silber 
beſtehen, wie dies z. B. bei Tafelgeräthen aus 
Neuſilber der Fall iſt. Man gießt z. B. in die 
Schale eines Löffels etwas Salpeterſäure, und 
löſt in dieſer die Schichte von reinem Silber, 
welche auf elektriſchem Wege auf dem Metall 
niedergeſchlagen wurde, ſchnell auf. Nachdem 
dieſes Silber gelöſt iſt, ſpült man den Löffel 
mit Waſſer ab und macht ſodann die Probe mit 
dem Runge'ſchen Reagens. Ergiebt dieſe ein 
negatives Ergebniß, ſo enthält das Metall kein 
Silber; bildet ſich nur ein ſchwach purpurfarbener 
Fleck, ſo kann man eine dem Neuſilber ähnliche 
Legirung vor ſich haben, welche als Beſtandtheil 
eine gewiſſe Menge von Silber enthält, wie dies 
a, B. bei jenen Legirungen, welche als Drittel⸗ 
ſilber, Argent⸗Ruolz u. ſ. w. bekannt ſind, der 
Fall iſt. 

Silber. Das Weißſieden der Silber⸗ 
gegenſtände. Bei größeren Gegenſtänden, welche 
eine glatte Oberfläche haben, wird vor dem 
Weißſieden eine mechaniſche Bearbeitung derſelben 
vorgenommen, welche man als Scheuern be⸗ 
zeichnen kann, und beſteht die Behandlung darin, 
daß man die Objecte mit Sand abreibt, wodurch 
ſie ſchon einen gewiſſen Metallglanz erhalten. 

Man muß in dieſem Falle aber bemüht ſein, 
Sand von möglichit gleichartiger Beſchaffenheit 
und zarteſtem Korne zu erlangen; Wellſand eignet 
ſich am beſten hierzu. Der Wellſand enthält aber 
bisweilen kleine Quarzkörnchen, welche beim Ab⸗ 
reiben des Silbergegenſtandes Ritze in demſelben 
hervorbringen würden, die ſich mittelſt des Polir⸗ 
ſtahles nur ſchwierig beſeitigen laſſen. 

Um einen recht gleichmäßigen Sand zu erhalten, 
empfiehlt es ſich, denſelben zu ſchlämmen, und 
führt man dies in der Weiſe aus, daß man den 
Sand in eine Kufe bringt, mit viel Waſſer über⸗ 
gießt, ſehr ſtark umrührt, etwa eine Minute 
wartet und die Flüſſigkeit dann raſch in ein an⸗ 
deres Gefäß abgießt und klären läßt. Durch 
dieſes Schlämmen bleiben alle größeren Sand⸗ 
körnchen in dem erſten Gefäß zurück und erhält 
man einen zweiten Sand, welcher ein ungemein 
zartes Pulver bildet. 

Solche Gegenſtände, welche keine größeren 
ebenen Flächen beſitzen, geſtanzt oder gravirt 
ſind, können nicht dem Scheuern unterworfen 
werden, ſondern werden nur auf chemiſchem Wege 
gereinigt, und giebt es mehrere Methoden, dieſe 
Reinigung auszuführen. Es iſt leicht einzuſehen, 
was zu geſchehen hat. wenn man erwägt, welche 
Beſchaffenheit die Oberfläche des zu reinigenden 
Gegenſtandes beſitzt. 

Dieſelbe iſt, wie ſchon erwähnt, durch Kupfer⸗ 
oxyd grau oder ſchwärzlich gefärbt, durch das 
Berühren mit den Händen können an manchen 
Stellen auch kleine Flecken vorhanden ſein, welche 
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aus Chlorſilber oder Schwefelſilber beſtehen; 
außerdem iſt der Gegenſtand durch das Anfaſſen 
mit den Händen mit Fett bedeckt. Es handelt ſich 
nun darum, ſowohl das Kupferoxyd und die 
Silberverbindungen als auch das Fett von den 
Gegenſtänden wegzunehmen. 

Das Weißſieden im Schwefelſäurebade. 
Das Kupferoxyd wird durch verdünnte Schwefel: 
ſäure aufgelöſt; desgleichen die Silberverbindungen 
zerſetzt. Man benutzt daher zum Weißſieden ſehr 
häufig verdünnte Schwefelſäure in dem Ver⸗ 
hältniſſe von 40 Th. Waſſer und 1 Th. Schwefel⸗ 
ſäure. Dieſes Sauerbad wird auf die Weiſe dar⸗ 
geſtellt, daß man die Schwefelſäure in Form 
eines ſehr dünnen Strahles in das Waſſer gießt 
und letzteres dabei fortwährend rührt. 

Man darf durchaus nicht Waſſer in die 
Schwefelſäure gießen, indem ſich beide Körper 
ſo kräftig mit einander verbinden und hierbei ſo 
viel Wärme frei wird, daß die Maſſe ſiedend 
wird und aus dem Gefäße geſchleudert werden 
kann; Perſonen, welche ſich in der Nähe befinden, 
könnten durch die heiße Flüſſigkeit ſchwer ver⸗ 
letzt werden. 

Man muß die Silbergegenſtände in dem Säure⸗ 
bade durch 10—15 Minuten kochen, ehe ſie voll⸗ 
kommen weiß werden, und iſt die Urſache dieſer 
langen Arbeitszeit darin zu ſuchen, daß das Fett, 
von welchem die Gegenſtände bedeckt ſind, der 
Einwirkung der Schwefelſäure Hinderniſſe in den 
Weg legt. 

Wir haben gefunden, daß es ſehr zweckmäßig 
ſei, das Verfahren des Weißſiedens der Silber⸗ 
gegenſtände unter Anwendung von Schwefelſäure 
in folgender Weiſe abzuändern: Die zu behan⸗ 
delnden Gegenſtände, welche man vorher nicht 
zu ſcheuern braucht, werden in ſtarke Aetzlauge 
getaucht, einige Minuten in derſelben belaſſen, 
ſodann, ohne daß man ſie weiter mit den Händen 
berührt, in Waſſer abgeſpült und ſogleich in die 
verdünnte, kochende Schwefelſäure getaucht. 

Durch die Einwirkung der Aetzlauge wird nicht 
nur alles auf den Gegenſtänden haftende Fett 
aufgelöſt, ſondern es wird auch das vorhandene 
Chlor⸗ und Schwefelſilber in Silberoxyd ver⸗ 
wandelt; beim Eintauchen des Gegenſtandes in 
die Schwefelſäure beginnt letztere ſofort zu wirken 
und hat in einigen Minuten die ganze an der 
Oberfläche liegende Oxydſchichte aufgelöſt, ſo 
daß die Gegenſtände die reinſte Silberfarbe 
zeigen. 

Die weißgeſottenen Gegenſtände werden mehrere⸗ 
male mit Waſſer abgeſpült und dann getrocknet; 
hat man viele kleine Gegenſtände dem Weißſieden 
unterworfen, ſo gießt man das Sauerbad ab 
und übergießt die Gegenſtände wiederholt mit 
reinem Waſſer, um die letzten Spuren von Säure 
zu entfernen. 

Das Weißſieden im Weinſteinbade. Der 
Weinſtein iſt ein ſaures Salz und beſteht aus 
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ſaurem weinſauren Kali; kocht man Kupferoxyd 
mit der Löſung dieſes Salzes, ſo wird das 
Kupferoxyd durch die freie Säure aufgelöſt; fügt 
man der Löſung Kochſalz zu, ſo erlangt ſie hier⸗ 
durch auch die Eigenſchaft, Chlorſilber aufzulöſen. 
Man kann ſich daher auch einer weinſtein- und 
kochſalzhaltigen Flüſſigkeit bedienen, um Silber 
weiß zu ſieden. 

Das Bad wird auf die Weiſe bereitet, daß 
man 1 Th. Weinſtein und 2 Th. Kochſalz mit 
36 Th. Waſſer übergießt, zum Kochen erhitzt 
und, um die Löſung des Weinſteins zu beſchleu⸗ 
nigen, öfter umrührt. Die blank zu machenden 
Silbergegenſtände müſſen bis zu 20 Minuten 
lang in dem Bade verweilen. 

Wenn die Gegenſtände durch die erſtmalige 
Behandlung in dem Weißſiedebade nicht genügend 
ſchön werden, ſo läßt man dem erſten Sieden 
ein zweites folgen, und muß dies immer in jenen 
Fällen geſchehen, in welchen es ſich darum handelt, 
gewiſſe Theile der Oberfläche matt zu erhalten; 
in dieſem Falle iſt zwiſchen dem erſten und 
zweiten Sud die Vornahme einer Operation 
nothwendig, welche man als das Mattbrennen 
bezeichnen kann. 

Das Mattbrennen. Um gewiſſe Stellen 
der Silbergegenſtände glanzlos, matt und wie 
mit Hauch überzogen zu erhalten, überdeckt man 
dieſe Stellen, nachdem der Gegenſtand einmal im 
Weißbade gekocht wurde, mit einem Brei, welchen 
man auf die Weiſe herſtellt, daß man feingepul⸗ 
verte Potaſche mit ſo viel Gummilöſung miſcht, als 


ſich leicht auf die Gegenſtände auftragen läßt und 
mit welchen man auch Zeichnungen auf der Silber⸗ 
fläche ausführen kann. 

Nachdem der Brei aufgetragen iſt, hält man 
die Gegenſtände zuerſt über glühende Kohlen, 
um den Brei ſcharf zu trocknen, und erhitzt ſo⸗ 
dann bis zum Glühen. Die glühenden Gegen⸗ 
ſtände werden in Waſſer getaucht und abgelöſcht, 
worauf man ſie dem zweiten Weißſieden unter⸗ 
zieht. 

Dadurch daß durch das öftere Ausglühen der 
Silbergegenſtände die an der Oberfläche derſelben 
liegenden Theile der Legirung in der Weiſe ver— 
ändert werden, daß Kupfer oxydirt wird, werden 
dieſe Theile der Legirung bedeutend reicher an 
Silber als die tiefen, im Innern liegenden, 
und kann bei ſolchen Gegenſtänden, welche oft⸗ 
mals ausgeglüht wurden, dieſe Veränderung in 
der Zuſammenſetzung der Legirung ſo weit gehen, 
daß die Oberfläche ſchlielich von reinem Silber 
gebildet wird. 

Will man abſichtlich an der Oberfläche der 


Gegenſtände eine Schichte von ſehr weißem Silber 


hervorbringen, ſo glüht man ſie frei an der Luft 
liegend durch längere Zeit, wodurch eine größere 
Menge des in der Legirung enthaltenen Kupfers 


in Kupferoxyd verwandelt wird, welches man 


fläche der Gegenſtände eine ungemein 
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dann durch Weißſieden auflöſen kann. Der größe⸗ 
ren Weichheit wegen, welche das reine Silber 
im Vergleiche mit dem legirten beſitzt, laſſen ſich 
ſolche Gegenſtände auch leicht bis zum Hochglanz 
poliren. 


Das Weißſieden alter Silbergegen⸗ 
ſtände. Silbergegenſtände, welche durch lange 
Zeit aufbewahrt werden, ohne daß man ſie be⸗ 
rührt, z. B. Kunſtgegenſtände in Sammlungen, 
verlieren allmählich ihren ſchönen Glanz, ſie laufen 
an, d. h. ſie werden matt und nehmen eine graue 
Färbung an. Gegenſtände, welche fortwährend 
benützt werden, verlieren zwar den Hochglanz, 
bleiben aber gewöhnlich blank; Eßgeräth aus 
Silber, welches nur ſelten benützt wird, läuft aber 
bisweilen ſehr ſtark an. 

Die Urſache des Anlaufens kann entweder eine 
mechaniſche oder eine chemiſche ſein; in vielen 
Fällen wirken beide Urſachen zuſammen. Selbſt 
auf Gegenſtänden, welche in feſtverſchloſſene 
Schränken aufbewahrt werden, ſetzt ſich Staub 
ab und haftet dieſer ungemein feine Staub ſo 
feſt, daß er ſich durch gewöhnliches Abreiben nicht 
beſeitigen läßt. Mehr aber wirkt noch die che⸗ 
miſche Veränderung, welche das Silber durch die 
Einwirkung der Luft erleidet. 

In der Luft der Städte findet ſich immer, 
wenn auch oft nur in unwägbaren Mengen, 
Schwefelwaſſerſtoff, welcher der aus den Canälen 
aufſteigenden Luft beigemiſcht iſt. Das Silber 
iſt, ſowie das Kupfer, wie ſchon an früherer 


nothwendig iſt, um einen Brei zu ergeben, welcher Stelle dargelegt wurde, gegen die Einwirkung 


von Schwefelwaſſerſtoff ungemein empfindlich 
und bildet ſich im Laufe der Zeit auf der Ober⸗ 
dünne 
Schichte von Schwefelſilber und Schwefelkupfer, 
welche dem Gegenſtande eine graue Farbe ver⸗ 
leihen. 

Wenn die Gegenſtände manchmal mit den 
Händen berührt werden, ſo bleiben kleine Mengen 
von Schweiß an ihnen haften; der Schweiß ent⸗ 
hält aber Kochſalz und bildet ſich an dieſen Stellen 
Chlorſilber, welches aber auch allmählich in 
Schwefelſilber übergeht; derartige Stellen zeichnen 
ſich durch dunklere Färbung aus. 

An Eßgeräthen, welche durch lange Zeit außer 
Gebrauch waren, haften auch nach ſorgfältigem 
Putzen Spuren von Säuren und ſchwefelhaltigen 
Körpern, welche von den Speiſen herſtammen; 
in Folge deſſen laufen ſolche Gegenſtände ſehr 
ſchnell an. 

Mechaniſch wirkende Putzmittel. Um die 
Gegenſtände auf mechaniſchem Wege zu reinigen, 
putzt man ſie mit ſehr fein geſchlämmter Kreide 
und Handſchuhleder. Ein Putzpulver von außer⸗ 
ordentlich zarter Beſchaffenheit erhält man durch 
Uebergießen eines Gemiſches aus 10 Th. Schlämm⸗ 
kreide und 1 Th. Soda mit 20 Th. Waſſer, in 
welchem man / Th. Citronenſäure aufgelöſt hat. 


Silber. 
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Das Gemiſch wird zu einem Brei angerührt und 
dieſer langſam getrocknet. 

Das ſogenannte belgiſche Putzpulver, welches 
zum Putzen von Silbergegenſtänden ſehr geeignet 
iſt, beſteht aus einem Gemenge von 250 Th. 
Schlämmkreide, 117 Th. geſchlämmten Pfeifen⸗ 
thon, 62 Th. Bleiweiß, 23 Th. weißer Magneſia 
und 23 Th. Polirroth. 

Die ſogenannte engliſche Silberſeife, mittelſt 
welcher man Silbergegenſtände unter Anwendung 
von Bürſten recht hübſch putzen kann, wird auf 
die Weiſe hergeſtellt, daß man 1 Gewichtstheil 
gewöhnlicher weißer Seife mit 1 Th. Waſſer er⸗ 
wärmt, bis eine leimartige Flüſſigkeit entſtanden 
iſt, in dieſe 3 Th. feingeſchlämmter Kreide ein⸗ 
rührt und die ganze Maſſe erſtarren läßt. 

Chemiſch wirkende Putzmittel. Man kocht 
den Gegenſtand in ſtarkem Eſſig, durch dieſen 
wird hauptſächlich das Schwefelſilber und Schwefel⸗ 
kupfer zerſetzt; die Gegenſtände müſſen aber dann 
noch auf mechaniſchem Wege behandelt werden. 

Sehr zweckmäßig haben wir folgendes Ver⸗ 
fahren gefunden, alte Silbergegenſtände zu reinigen: 
Die Gegenſtände werden in ſehr ſtarke Natron⸗ 
lauge gelegt und in derſelben eine Stunde lang 
belaſſen. (Man kann ſich zu dieſem Zwecke recht 
gut der ſogenannten Laugeneſſenz der Seifenſieder 


bedienen.) Nachdem man die Gegenſtände abge⸗ 


ſpült hat, umwickelt man ſie mit Zinkdraht und 
kocht ſie in einer Löſung von 1 Th. Borax in 
10 Th. Waſſer aus. Das Zink bildet mit dem 
Silber ein galvaniſches Element und wird hier⸗ 
durch die Wirkſamkeit der ſauren Flüſſigkeit ſehr 
erhöht. 

Sehr ſchöne Reſultate erhält man auch, wenn 
man die mit Natronlauge behandelten und mit 
Waſſer abgeſpülten Gegenſtände in eine Löſung von 
1 Th. Cyankalium in 20 Th. Waſſer taucht und 
von Zeit zu Zeit aushebt, um das Fortſchreiten 
der Einwirkung zu beobachten. 

Man darf die Gegenſtände nicht zu lange in 
der Cyankaliumlöſung liegen laſſen, indem dieſe 
auch Silber ſelbſt aufzulöſen vermag. Die blank 
gewordenen Gegenſtände werden gut mit Waſſer 
abgeſpült und ſchließlich durch mehrere Minuten 
in kochendes Waſſer getaucht; beim Herausheben 
aus letzterem trocknen ſie ſehr raſch ab. 

An Stelle der Cyankaliumlöſung kann man 
auch eine Löſung von unterſchwefligſaurem Natron 
anwenden; gute Ergebniſſe liefert eine Flüſſigkeit, 
welche auf 40 Th. Waſſer 4 Th. unterſchweflig⸗ 
ſaures Natron, 2 Th. Salmiak und 1 Th. Aetz⸗ 
ammoniak enthält und kalt angewendet wird. 


Silber. Das Ausſchmücken von Silber⸗ 
gegenſtänden. Man giebt bekanntlich den Silber⸗ 
waaren häufig Verzierungen, welche nicht blos 
aus dem reinen Metalle ſelbſt verfertigt ſind, 
ſondern auf eigenthümliche Art hergeſtellt werden. 
Man ſucht nämlich durch gewiſſe chemiſche Mittel 
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die Farbe der Legirung an gewiſſen Stellen zu 
ändern und nennt dann ſolche Gegenſtände oxy⸗ 
dirte Waare, welche Bezeichnung zwar eine un⸗ 
richtige iſt, indem die Ueberzüge nicht aus Oxyden 
(das ſind Verbindungen von Metallen mit Sauer⸗ 
ſtoff) beſtehen, aber ſich einmal in der Praxis 
eingebürgert hat. 

Nach einem anderen Verfahren bringt man auf 
den Gold- oder Silbergegenſtänden Ueberzüge aus 
verſchiedenfarbigen Gläſern oder Emaillen an und 
iſt hierdurch im Stande, Malereien von außer⸗ 
ordentlicher Farbenſchönheit, Glanz und Dauer⸗ 
haftigkeit herzuſtellen. Das Emailliren wird in 
verſchiedener Weiſe ausgeführt und wurde dieſer 
wichtige Gegenſtand ſchon in dem Artikel Email⸗ 
liren eingehend beſprochen. 

Eine ganz eigenthümliche Technik, welche ſchon 
in alter Zeit vielfach geübt wurde, iſt die Her⸗ 
ſtellung des ſogenannten Niello. Im Mittelalter 
waren es beſonders die florentiniſchen Goldſchmiede, 
welche dieſe Kunſt in ausgezeichneter Weiſe zu 
üben verſtanden, und gelten noch in der Gegen⸗ 
wart viele von florentiniſchen Gold⸗ und Silber⸗ 
ſchmieden jener Zeit auf uns überkommene niellirte 
Gegenſtände als unübertrefflich ſchön gearbeitete 
Muſter. 

Eine Kunſt, welche die Mitte zwiſchen der Gold⸗ 
ſchmiedekunſt und jener des Stahlarbeiters hält, 
beſteht darin, Stahl mit Silber, Gold und Niello 
in ſolcher Weiſe zu verzieren, daß auf dem Stahl⸗ 
grunde Zeichnungen in Gold, Silber und in 
Schwarz (Niello) zum Vorſchein kommen, welche 
unvergänglich ſind. Dieſe Art der Metallbehand⸗ 
lung, das ſogenannte Tauſchiren, war im Mittel⸗ 
alter namentlich bei den Waffenſchmieden hoch 
ausgebildet und werden in den Kunſtſammlungen 
derartige Gegenſtände von großer Schönheit auf⸗ 


bewahrt. In neuerer Zeit wendet man eine ähn⸗ 


liche Technik auch auf Bronze und Silber an. 

Die eben genannten Specialitäten erfordern 
ungemein viel Arbeitszeit und außerdem große 
Aufmerkſamkeit ſeitens des Arbeiters, um wirklich 
tadellos zu erſcheinen, ſtehen daher ſehr hoch im 
Preiſe. Durch die Fortſchritte der Chemie und 
namentlich Galvanotechnik iſt man in unſerer Zeit 
dahin gelangt, die vorerwähnten Arbeiten des 
Niellirens, Incruſtirens und Tauſchirens auf 
elektro⸗chemiſchem Wege auszuführen. 

Man erhält hierdurch allerdings Objecte, welche 
an Schönheit den nach der alten Manier herge⸗ 
ſtellten in nichts nachgeben, ohne jedoch denſelben 
in Bezug auf Dauerhaftigkeit gleichzukommen, 
indem die Einlagen von Gold, Silber und Niello 
nicht mit jener Feſtigkeit auf dem Metalle haften, 
wenn ſie auf galvaniſchem Wege hervorgebracht, 
als wenn ſie unmittelbar aus Draht hergeſtellt 
werden, welcher durch mechaniſche Kraft eingepreßt 
wurde. 

Das vorſtehend erwähnte Incruſtiren mit Gold 
iſt ein hierher gehöriges Verfahren, in welchem 
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zur Zeit noch die franzöſiſchen Fabriken die 
Leiſtungen aller anderen übertreffen. 

Das Oxydiren von Silbergegenſtänden. 
Das Silber iſt, wie ſchon erwähnt wurde, ein 
gegen die Einwirkung von Schwefelwaſſerſtoff un⸗ 
gemein empfindliches Metall und färbt ſich in 
Berührung mit ſchwefelwaſſerſtoffhaltiger Luft 
durch Bildung pon Schwefelſilber grau. Setzt 
man Silber einer Atmoſphäre von Schwefelwaſſer⸗ 
ſtoff aus, ſo wird ſo viel Schwefelſilber gebildet, 
daß die Gegenſtände ein dunkelbleigraues metalli⸗ 
ſches Ausſehen annehmen, welches in Bezug auf 
Glanz und Farbe am beſten mit dem Ausſehen 
des Minerales Bleiglanz verglichen werden kann. 

Die Oxydationen auf Silber werden nun immer 
dadurch hervorgebracht, daß man den Gegenſtand 
entweder ganz oder häufiger blos an gewiſſen 
Stellen mit einem mehr oder minder ſtarken Ueber⸗ 
zuge von Schwefelſilber verſieht, und kann dies 
am zweckmäßigſten dadurch geſchehen, daß man 
auf den Silbergegenſtand eine ſolche Flüſſigkeit 
aufträgt, welche eine leichtzerſetzbare Schwefelver⸗ 
bindung enthält. 

Eine ſolche Verbindung haben wir in der ſo⸗ 
genannten Schwefelleber, welche ſo leicht zerleglich 
iſt, daß ſie ſchon an der Luft fortwährend den 
Geruch nach Schwefelwaſſerſtoff verbreitet. Man 
kann die Schwefelleber darſtellen, indem man 
ſcharf getrocknete Potaſche (2 Theile) innig mit 
einem Theil Schwefelpulver miſcht und die Maſſe 
in einem eiſernen Gefäße ſchmilzt. Da man die 
Schwefelleber auch in der Heilkunde verwendet, 
iſt ſie im Handel zu haben und ſtellt eine bröck⸗ 
lige leberbraune Maſſe dar, welche ſich an der 
Luft raſch zerſetzt und darum immer in feſtver⸗ 
ſchloſſenen Gefäßen aufbewahrt werden muß. 


Wenn man einen Silbergegenſtand ganz mit 
Schwefelſilber zu überziehen wünſcht, muß man 
denſelben vorher durch Behandeln mit Natron- 
lauge vollkommen frei von Fett und Staub machen, 
dann mit Waſſer abſpülen und ſofort in das Bad 
der Schwefelleberlöſung eintauchen. Die Einwir⸗ 
kung beginnt ſogleich und haftet der Ueberzug um 
ſo feſter, je verdünnter die Löſung angewendet 
wird. Wenn man die Flüſſigkeit erwärmt, ſo 
bildet ſich der Niederſchlag von Schwefelſilber 
in kürzerer Zeit. 

Es iſt aber von Wichtigkeit, den Verlauf des 
ganzen Vorganges nicht zu ſehr zu beſchleunigen, 
indem ſonſt der Ueberzug von Schwefelſilber ſehr 
loſe anhaftet und leicht weggewiſcht werden kann, 
wie es denn überhaupt ein dieſer Technik an⸗ 
hängender Uebelſtand iſt, daß der Schwefelſilber⸗ 
überzug nicht ſtark haftet. Wie wir uns durch 
beſondere Verſuche überzeugten, erhält man einen 
viel feſter an dem Silber haftenden Ueberzug, 
wenn man die Silbergegenſtände durch längere 
Zeit der Einwirkung einer Atmoſphäre von feuchtem 
Schwefelwaſſerſtoffgas ausſetzt. 
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Der mit Schwefelſilber genügend überzogene 
Gegenſtand wird, nachdem er aus dem Bade ge⸗ 
hoben, ſchnell mit Waſſer abgeſpült und dann 
getrocknet; bei richtiger Ausführung der Arbeit 
muß er gleichmäßig gran gefärbt ausſehen. Man 
kann nun auf dem Gegenſtande Verzierungen an⸗ 
bringen, welche die Farbe des blanken Silbers 
zeigen, und zwar entweder auf mechaniſchem oder 
auf chemiſchem Wege. 

Man entfernt entweder mittelſt des Grabſtichels 
die Schichte von Schwefelſilber an gewiſſen Stellen 
vollſtändig, ſo daß die Farbe des unter denſelben 
liegenden blanken Silbers zum Vorſcheine kommt, 
oder man ſchlägt das chemiſche Verfahren ein. 
Nach letzterem führt man die Zeichnungen, welche 
blank erſcheinen ſollen, mittelſt Gänſefedern aus, 
welche man in mäßig ſtarke Salpeterſäure taucht. 
Durch die Salpeterſäure wird das Schwefelſilber 
in ſchwefelſaures Silberoxyd verwandelt und löſt 
man dasſelbe nach Vollendung der Zeichnung auf, 
indem man den Gegenſtand in kochendes Waſſer 
taucht und einige Zeit in dieſem beläßt (das 
ſchwefelſaure Silberoxyd löſt ſich nämlich nur 
ſchwierig in Waſſer). . 

Es iſt nicht leicht, auf dieſe Weiſe ganz tadel⸗ 
loſe Zeichnungen zu erhalten und ſind namentlich 
die Ränder derſelben meiſtens nicht von genügender 
Schärfe. Schärfere Zeichnungen erhält man da⸗ 
durch, daß man jene Stellen des Silbers, welche 
blank bleiben ſollen, mit Asphaltlack überzieht 
und nach dem Trocknen des letzteren die Gegen: 
ſtände in das Schwefelleberbad taucht. Nach be⸗ 
endeter Einwirkung der Schweſelleberlöſung wäſcht 
man die Gegenſtände ab und entfernt den Asphalt⸗ 
überzug durch Eintauchen in Benzol. 

Wir haben auch gelungene Verſuche gemacht, 
die Zeichnungen aus Schwefelſilber direct auf den 
Gegenſtänden hervorzubringen, und zwar in der 
Weiſe, daß wir uns eine höchſt concentrirte Löſung 
von Schwefelleber in Waſſer darſtellten, welche 
mit ſo viel dicker Gummilöſung verſetzt wurde, 
daß man mit ihr ſchreiben und zeichnen kann. 
Die Zeichnungen auf dem blanken Silber wurden 
mit der Feder und dem Pinſel ausgeführt und 
die Gegenſtände dann durch 24 Stunden ſich ſelbſt 
überlaſſen, ſodann ſo weit erhitzt, daß die einge⸗ 
trocknete Gummimaſſe entweder von ſelbſt ab⸗ 
ſprang oder ſich durch leiſes Klopfen loslöſen 
ließ. Wenn man die Verdickung der Flüſſigkeit mit 
Gummilöſung richtig getroffen hat, ſind die Con⸗ 
touren der Zeichnungen von größter Schärfe und 
bringen die dunlelgrauen Zeichnungen auf dem 
blanken Silbergrunde eine ſehr angenehme Wirkung 
hervor. 

An Stelle der Löſung von Schwefelleber, welche 
Schwefelkalium oder Schwefelnatrium enthält, 
kann man mit gleichem Erfolge Schwefelammonium 
anwenden, welches man ſo lange am Lichte ſtehen 
ließ, bis es gelb wurde. Das Schwefelammonium 
ſcheidet aber an der Luft ſehr leicht Schwefel aus 


* Silber. 
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und ift die Arbeit mit Schwefelleberlöſung eine 
reinlichere, daher die Anwendung dieſes Körpers 
vorzuziehen. 

Durch das Schweflungsbad erhält man auf 
reinem Silber den ſchön blaugrauen bis ſchwarzen 
Ton, welcher das Schwefelſilber charakteriſirt; 
enthält die Legirung viel Kupfer, ſo wird der 
Farbenton ein anderer, mehr ins Schwarze neigend 
und minder ſchön. Wenn es ſich daher darum 
handelt, Oxydationen zu erhalten, welche blos 
durch Schwefelſilber hervorgebracht ſind, ſo muß 
man die Vorſicht gebrauchen, die betreffenden 
Silbergegenſtände ziemlich lange an der Luft zu 
glühen, um in der Legirung das Kupfer bis zu 
verhältnißmäßig großer Tiefe zu oxydiren und 
dann das Oxyd durch zwei⸗ bis dreimal wieder⸗ 
holtes Weißſieden auflöſen. 

Will man die Farbe der Oxydation ſehr dunkel 
erhalten, bis in das Sammtſchwarze gehend, ſo 
taucht man den Gegenſtand, bevor er in das 
Schwefelleberbad gebracht wird, in eine Auflöſung 
von ſalpeterſaurem Queckſilberoxydul. In beier 
nimmt der Gegenſtand ſchnell eine ziemlich weiße 
Farbe an, indem ſich auf ſeiner Oberfläche metalli⸗ 
ſches Queckſilber ausſcheidet, welches ſich mit dem 
Silber zu Silberamalgam vereinigt. 

Die Löſung von ſalpeterſaurem Queckſilber⸗ 
oxydul ſtellt man auf die Weile dar, daß man 
metalliſches Queckſilber in der Kälte in Salpeter⸗ 
ſäure ſo auflöſt, daß etwas Queckſilber im Ueber⸗ 
ſchuſſe bleibt, und dieſe Löſung in einer ver⸗ 
ſchloſſenen Flaſche aufbewahrt, auf deren Boden 
etwas Queckſilber liegt. 

Wenn man nunmehr den Gegenſtand in das 
Schwefelleberbad bringt, ſo entſteht eine dickere 
Schichte eines Gemenges aus Schwefelquedfilber 
und Schwefelſilber, welche von ſammtſchwarzer 
Farbe iſt. 

Die Silberoxydation kann auch durch chemiſche 
Mittel abgetönt werden; taucht man z. B. den 
oxydirten Gegenſtand in eine Flüſſigkeit, welche 
beſteht aus 


Kupfervitriol 10 
HEN 5 
iger an en, 100 


jo nehmen die blanken Stellen des Silbers einen 
warmen braunen Ton an. Durch geſchickte An⸗ 
wendung der verſchiedenen Verfahren laſſen ſich 
auf dieſe Weiſe ſehr geſchmackvolle farbige Zeich⸗ 
nungen hervorbringen. Zeichnet man z. B. auf 
eine blanke Silberfläche mittelſt Asphaltlack Or⸗ 
namente, oxydirt im Schweflungsbade, nimmt die 
Asphaltſchichte ab, taucht den Gegenſtand in die 
Löſung von ſalpeterſaurem Queckſilberoxydul und 
oxydirt abermals, ſo erhält man ſchwarze Zeich⸗ 
nungen auf blaugrauem Grunde. Legt man dann 
gewiſſe Stellen des Silbers blank und taucht den 
Gegenſtand in die Kupferlöſung, ſo werden dieſe 
blanken Stellen braun oxydirt u. ſ. w. 


Silber. 


Silber. 


Es iſt immer dafür Sorge zu tragen, daß die 
ſchon hergeſtellten Oxydationen durch die nach⸗ 
folgenden Behandlungen nicht verdorben werden 
und überzieht man die betreffenden Stellen der 
Silberfläche immer mit Asphaltlack. 


Silber. Graue bis blauſchwarze Ueber⸗ 
züge von Schwefelſilber erzielt man auf Silber, 
indem man den Gegenſtand in eine Flüſſigkeit 
taucht, welche eine leicht zerſetzbare Schwefelver⸗ 
bindung (Schwefelleber, Schwefelammonium) ent⸗ 
hält. Eine ähnliche Wirkung erzielt man mit 
einem Bade, das man erhält, indem man 370g 
ungelöſchten Kalk und 640g Schwefelblüthe mit 


11 Waſſer übergießt; ſobald Erhitzung und Ver⸗ 


dickung der Flüſſigkeit eingetreten iſt, verdünnt 
man mit 11 heißem Waſſer und kocht ½ Stunde 
lang; bläulichgrau wird die Färbung, wenn 
man dem Bade während des Kochens 50 g graues 
Schwefelantimon oder Schwefelarſenik oder Zin⸗ 
nober zuſetzt; das Bad wird am vortheilhafteſten 
in ſehr warmem Zuſtand angewendet. 

Die Schwefelleberlöſung wird hergeſtellt aus 
11 Waſſer, 5 bis (höchſtens) 10 g Schwefelleber 
und 10 g kohlenſaurem Ammoniak, und wird der 
Ueberzug um ſo haltbarer, je dünner dieſelbe iſt. 

Behufs Färbung giebt man den Gegenſtänden 
durch Weißſieden eine Oberfläche von reinem 
Silber, ſpült ſie ſorgfältig ab und taucht ſie ſo⸗ 


fort in das auf 809 C. erwärmte Schwefelungs⸗ 


bad, in dem man ſie ſo lange beläßt, bis ſie 
einen genügenden Ueberzug von Schwefelſilber 
haben, was man an der ſchwarzblauen Färbung er⸗ 
kennt; dann werden die Gegenſtände ſofort aus 
dem Bade genommen, gründlich abgeſpült und ge⸗ 


trocknet; bei dieſem Färbeproceß darf man nicht 


zu ſehr erhitzen, weil dadurch die Haltbarkeit des 


Ueberzuges leiden würde. 


Um eine dunklere Färbung hervorzurufen, taucht 
man den Gegenſtand vor dem Färben in eine 
verdünnte Löſung von ſalpeterſaurem Queckſilber⸗ 
oxydul, jo daß ſich an der Oberfläche ein Silber⸗ 
amalgam bildet; wenn man ihn nun in das 


Schwefelbad bringt, bildet ſich neben dem Schwefel⸗ 
ſilber Schwefelqueckſilber, 


die zuſammen eine 
ſammtſchwarze Färbung bewirken. 
Auf galvaniſchem Wege erzielt man einen Ueber⸗ 


zug von Schwefelſilber, indem man den Gegen⸗ 


ſtand als Anode in eine verdünnte Löſung von 
Schwefelammonium bringt, während als Kathode 
ein Platinblech dient; das Schwefelammonium 
wird durch den galvaniſchen Strom erſetzt und 
der freiwerdende Schwefel bildet mit dem Silber 
Schwefelſilber. 

Eine ſchöne warme braune Farbe erzielt man 
auf Silber durch Eintauchen in ein Bad, das aus 
10 Th. Kupfervitriol, 10 Th. Salmiak und 100 Th. 
Eſſig beſteht. 

Man kann natürlich durch entſprechendes Vor⸗ 
gehen auf Silbergegenſtänden blanke Zeichnungen 


Silber. 


auf gefärbten Grund oder auch verſchiedene Farben⸗ 
töne nebeneinander hervorrufen. 


Silber. Legirungen. In der Praxis kommen 
ſowohl Legirungen mit edlen, wie mit unedlen 
Metallen vor, von denen jedoch keine einzige ſo 
dehnbar und weich iſt, wie reines Silber. Her⸗ 
geſtellt werden ſie meiſt durch Zuſammenſchmelzen 
der Metalle in Graphittiegeln in einem Windofen, 
zuweilen auch in heſſiſchen und eiſernen Tiegeln. 

Die wichtigſten Legirungen ſind: 

Silber und Aluminium. Eine Legirung von 
100 Aluminium und 5 Silber läßt ſich ſo ver⸗ 
arbeiten, wie reines Aluminium, das ſie au Härte 
und Politurfähigkeit übertrifft; eine Legirung von 
100 Silber und 5 Aluminium ſoll ſich beſonders 
für Münzen eignen; eine ſolche von 109 Alumi⸗ 
nium und 5 Silber ſoll hart und elaſtiſch genug 
ſein, um ſich zu Obſt⸗ und Deſſertmeſſern, ſowie 
zu Uhrfedern zu eignen; eine Legirung von 
3 Silber und 97 Aluminium iſt ſehr ſchön ge⸗ 
färbt und widerſtands fähig gegen Schwefelwaſſer⸗ 
ſtoff, während eine von gleichen Theilen Silber 
und Aluminium hart wie Bronze iſt. — Nach 
neueren Unterſuchungen wird jedoch eine Legirung 
mit nur 1 Aluminium von Schwefelwaſſerſtoff 
mehr angegriffen als reines Silber. (Ueber die 
Aluminium⸗Silberlegirung »Dritteljilber« [Tiers 
argent] j. den beſonderen Artikel.) 

Silber mit Antimon oder Arſen. Der⸗ 
artige Legirungen werden nicht für techniſche 
Zwecke erzeugt, da ein ganz kleiner Gehalt an 
einem dieſer Metalle das Silber ſchon ſehr ſpröde 
macht; doch kommt es vor, daß ſolche Verbin⸗ 
dungen ſich bei Hüttenproceſſen bilden; nur macht 
die Entfernung des Antimons und Arſens aus 
dieſen Verbindungen große Schwierigkeiten; am 


beſten erfolgt ſie noch beim Abtreiben mit Blei dem Knallgasgebläſe ſchmilzt, ſo entweichen lauch⸗ 


oder durch Schmelzen mit Oxydationsmitteln. 

Silber und Blei. Beide Metalle zuſammen⸗ 
geſchmolzen geben eine brüchige Legirung, welche 
wenig Metallglanz zeigt und aus der das Blei 
beim langſamen Erkalten der geſchmolzenen Maſſen 
ſich zuerſt in Kryſtallform ausſcheidet, während 
das Silber noch flüſſig bleibt; auf dieſe Weiſe 
läßt ſich das Blei aus einer ſolchen Legirung 
leicht entfernen. Solche Legirungen ſind außerdem 
an den verſchiedenen Theilen durchaus nicht ho⸗ 
mogen. 

Silber und Eiſen. Dieſe Metalle ſollen ſich 
leicht durch Zuſammenſchmelzen legiren laſſen, Do 
aber beim Erſtarren trennen; das Eiſen wird 
durch einen Silbergehalt rothbrüchig. 

Silber und Gold. Dieſe Metalle laſſen ſich 
in allen Verhältniſſen zuſammenſchmelzen und 
bilden nach dem Erſtarren ganz gleichmäßige 
Maſſen. Legirungen von Gold und Silber (grünes 
Gold, weiße Karatirung) hat man ebenſo wie die 
von Gold und Kupfer (rothes Gold, rothe Kara⸗ 
tirung) auch auf galvaniſchem Wege in verſchie⸗ 
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denen Farbentönen auf andere Metalle nieder⸗ 
geſchlagen. Die Goldſilberlöſung wird dargeſtellt, 
indem man in ein Bad von Gold, das 5—6 g 
Gold pro Liter enthält, mehrere Stunden lang 


einen elektriſchen Strom leitet, während der poſi⸗ 


tive Pol mit einem Silberblech verbunden iſt; 
ſobald das auf dem Gegenſtand am negativen 
Pol abgelagerte Metall die gewünſchte grünliche 
Nuance zeigt, wird die Silberanode durch eine 
Anode aus grünem Golde erſetzt und das Bad 
iſt zum Gebrauch fertig. 

Silber und Kupfer. Ein Zuſatz von Kupfer 
ertheilt dem Silber erhöhte Härte, Zähigkeit, 
Feſtigkeit, Klang, und verhindert die Aufnahme 
von Sauerſtoff in der Schmelzhitze und das damit 
verbundene Blaſigwerden, ohne daß dadurch die 
Dehnbarkeit (und bis 50% auch die Farbe) be⸗ 
einflußt würde; am wenigſtens abnutzbar iſt eine 
Legirung mit / Tauſendtheilen; Legirungen 
mit weniger als %% Silber zeigen im Innern 
einen geringeren Silbergehalt als außen, ſolche 
mit mehr weiſen das umgekehrte Verhältniß auf. 
Die Silber⸗Kupferlegirungen zeigen bei 375% Ku⸗ 
pfer die geringſte Ausdehnung und nimmt dieſelbe 
von da aus ſowohl bei ſteigendem als auch bei 
fallendem Kupfergehalt ſtetig zu. — Früher wurde 
der Feingehalt des Silbers nach der Löthigkeit 
ausgedrückt (16 Loth = 1 Mark — 233855 gr, 
1 Loth = 18 Grän), während man ſich jetzt 
hierzu der Tauſendtheile bedient. Die Kupfer⸗ 
Silberlegirungen finden Verwendung: 

1. zu Münzen, 

2. zu Silberwaaren, Tafelgeräth, deren min⸗ 
deſter Feingehalt in den meiſten Ländern geſetzlich 
vorgeſchrieben iſt; hierher zählen auch verſchiedene 
japaniſche, indiſche ꝛc. Legirungen. 

Wenn man eine Kupfer⸗Silberlegirung vor 


grüne Dämpfe von kupferhaltigem Silber, während 
ſilberhaltiges Kupfer meiſt in oxydirtem Zuſtande 
zurückbleibt; die Gußſtücke brechen bei ſtarken 
Schlägen oder beim Biegen, namentlich bei der 
Hitze, leicht mit zackigem Gefüge ab, erhalten 
jedoch durch mechaniſche Bearbeitung eine fein⸗ 
körnige Textur und größere Widerſtandsfähigkeit. 
Um einer Silberlegirung das Ausſehen reinen 
Silbers zu verleihen, wird ſie geglüht und ent⸗ 
weder in verdünnter Schwefelſäure (1 Schwefel⸗ 
ſäure in 40 Waſſer) oder in einer Löſung von 
1 Th. Weinſtein, 2 Th. Alaun und 2 Th Koch⸗ 
ſalz in 32—48 Waſſer gekocht (Weißſieden), bis 
ſie blank erſcheint; wenn nöthig, kann man das 
Sieden noch ein- bis zweimal wiederholen und 
den Gegenſtand vorher mit feinem Sand oder 
einer Meſſingkratzbürſte abreiben. Will man ein 
mattes Ausſehen erzielen, ſo überzieht man den 
Gegenſtand vor dem zweiten Sieden mit einem 
Brei aus Potaſche oder gebranntem Weinſtein 
und Waſſer, glüht und löſcht in Waſſer ab, 
worauf das Sieden in gewöhnlicher Weiſe vor 


Silber. 
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ſich geht. Am Schluß polirt man mit dem Polir⸗ 
ſtahl und dann mit Blutſtein. 

In den Kupfer⸗Silberlegirungen erſcheint das 
Silber durch das Kupfer gegenüber den Angriffen 
verſchiedener Agentien geſchützt, während das 
Kupfer auch in Legirungen, in denen das Silber 
überwiegt, das Kupfer z. B. durch Eſſigſäure ge 
löſt wird; jo verliert 12 —13löthiges Silber, wenn 
es durch 24 Stunden in Eſſig liegt, 0˙1 g und 
mehr an Gewicht; beim Kochen mit verdünnter 
Schwefelſäure löſt ſich der größte Theil des 
Kupfers, wobei Silber zurückbleibt. 

Jetzt erzeugt man den größten Theil der 
Silberwaaren nicht mehr maſſiv durch Gießen 
oder Schlagen (Schmieden), ſondern durch Prägen, 
Preſſen ꝛc. aus gewalztem Blech; gefährliche 
Concurrenten der Silbergeräthe ſind die galvaniſch 
verſilberten Fabrikate, die als Grundkörper Ar⸗ 
gentan oder eine meſſingartige Metallmiſchung 
haben, ſowie ſilberähnliche Legirungen, wie Min⸗ 
argent (100 Kupfer, 70 Nickel, 5 Wolfram, 
1 Aluminium, oder 100 Zinn, 7 Nickel, 1 Wis⸗ 
muth und 3 Kobalt), Toucas (4 Nickel, 5 Kupfer, 
1 Zinn, 1 Eiſen, 1 Antimon, oder 33 Silber, 25 
bis 30 Nickel, 37—42 Kupfer), Trabuk (875 Zinn, 
55 Nickel, 50 Antimon, 20 Wismuth, oder 500 Zinn 
und 64 Glockenmetall), Drittelſilberlegirung 
nach Mouſſet (5906 Kupfer, 27•56 Silber, 9:57 
Zink, 3:42 Nickel). 

Silber mit Kobalt und Nickel. Solche Le⸗ 
girungen ſind, namentlich wenn auch ein Eiſen⸗ 
gehalt vorhanden iſt, ſehr hart (ſ. hierüber Silber, 


Eigenſchaften); auch durch einen Chromgehalt 


wird die Härte des Silbers erhöht. 

Silber und Kupfer. Legirungen von Silber 
und Kupfer verwendet man hauptſächlich zur Her⸗ 
ftelung von Münzen und Geräthſchaften; bei 
Münzen aus Legirungen, die weniger als 71·890% 
Silber enthalten, ſind die äußeren Theile reicher 
als die inneren. 

Legirungen mit weniger als 350% Silber 
ſchmelzen bei höherer Temperatur als andere Le= 
girungen oder reines Silber. 

Um ſolchen Legirungen an ihrer Oberfläche 
reine Silberfarbe zu geben, glüht man ſie kurze 
Zeit mäßig, um ſo das Kupfer an der Oberfläche 
zu oxydiren und Fett ꝛc. zu entfernen, und bes 
handelt ſie dann in einer in einem Kupfergefäße 
zum Kochen gebrachten Löſung von 2 Kochſalz, 
11 Weinſtein und 32—48 Waſſer durch 10 bis 
15 Minuten, bis fie vollkommen ſilberweiß er⸗ 
ſcheinen (ſogenanntes Weißſieden). Es kann auch 
verdünnte Schwefelſäure (1:40) und ſaure ſchwefel⸗ 
ſaure Kalilöſung angewendet werden; letztere wirkt 
ſchon bei gewöhnlicher Temperatur hinreichend; in 
der Regel wird dieſe Operation ein- bis zweimal 
wiederholt und der Gegenſtand vorher mit feinem 
Sand oder einer feinen Meſſingkratzbürſte ab: 
gerieben und geglüht; will man die Gegenſtände 


Silber. 


Sieden mit einem Brei aus gebranntem Wein⸗ 
ſtein oder aus Waſſer und Potaſche, glüht und 
löſcht in Waſſer ab. 

Silber und Palladium. Eine aus gleichen 
Theilen beſtehende Legirung dieſer beiden Metalle 
wurde früher von Zahnärzten angewendet; ſie hat 
graue Farbe und 11-29 ſpecifiſches Gewicht. 

Silber und Queckſilber, hierüber ſ. bei 
Queckſilber, Legirungen. 

Silber und Platin, hierüber ſ. bei Platin, 
Legirungen. 

Silber und Wismuth verbinden ſich leicht 
zu ſpröden Legirungen, aus denen ſich das Wis⸗ 
muth leicht abtreiben läßt. 

Silber und Zink. Eine Legirung von 2 Zink 
und 1 Silber iſt dehnbar, weiß, feinkörnig; die 
Legirungen von Silber und Zink ſehen ſchön aus, 
laufen nicht leicht an, überziehen ſich nicht mit 
Grünſpan und ſind bezüglich des Feingehaltes 
ſehr gleichmäßig; da ſie außerdem billiger ſind, 
als die von Kupfer und Silber, werden ſie ſtatt 
dieſer zu Münzmetall empfohlen. Legirungen von 
Silber und Zink zu gleichen Aequivalenten, ſowie 
ſolche von 4 Acquivalenten Silber mit 1 Aequi⸗ 
valent Zink ſind ziemlich dehnbar. 

Dieſe Legirungen werden hergeſtellt, indem man 
das Silber in einem Tiegel einſchmilzt, dieſen 
aus dem Ofen nimmt, das Zink, in Papier ge⸗ 
wickelt, zuſetzt und mit einem Eiſenſtab umrührt; 
ausgegoſſen wird in eine angewärmte Zainform. 
Es muß etwas mehr Zink zugeſetzt werden, da 
letzteres im Augenblicke der Verbindung beider 
Metalle ſich ein wenig verflüchtigt; die beſte 
Münzlegirung beſteht aus 835 Th. Silber, 93 Th. 
Kupfer, 72 Th. Zink. 

Silber und Zinn. Silber⸗Zinnlegirungen mit 
½ Zinn find geſchmeidig, ſolche mit / Zinn 
hart; durch Deſtilliren mit Queckſilberchlorid kann 
man die Metalle von einander ſcheiden. 

Siber⸗, Nickel⸗Kupferlegirungen. Man 
verwendet z. B. für gewalzte und gezogene 
Gegenſtände Legirungen von 37—42 Kupfer, 
33 Silber, 30—25 Nickel, für mit Edelſteinen 
zu beſetzende Gegenſtände Legirungen von 30—40 
Kupfer, 40 Silber, 30— 20 Nickel, und für ge 
goſſene Waaren Legirungen von 45—55 Kupfer, 
20 Silber, 35—25 Nickel (eine Legirung von 
50 Kupfer, 20 Silber, 30 Nickel gleicht zwölf⸗ 
löthigem Silber). Wenn dieſe Legirungen durch 
Glühen mit Kalk, Sand, Borax und Kohle 000 
bis *%/,500 Phosphor aufnehmen, werden ſie leichter 
ſchmelzbar, dünnflüſſiger, dichter, aber auch ſpröder. 
Die Legirung, die oben als für gegoſſene Waaren 
verwendete bezeichnet wurde, ſoll jedoch in Folge 
der nöthigen Reinigung des Nickels theurer her⸗ 
zuſtellen ſein als zwölflöthiges Silber, außerdem 
ſoll die Bearbeitung ſchwieriger und die Farbe 
nicht ſo ſchön ſein. 

Silber, Kupfer, Zink. Derartige Legirungen, 


matt erhalten, jo bedeckt man fie vor dem zweiten die 5—10 Kupfer, 90—80 Silber und 5—10 


Silber. 


Silber. 


Zink enthalten, ſind ſchön weiß, ſehr klingend, leicht 


ſchmelzbar und leicht zu bearbeiten; ſie eignen 
ſich zur Herſtellung von Münzen, ſie finden auch 


in Verbindung mit Queckſilber Verwendung zum 


Ausfüllen von Zahnhöhlen. Eine Legirung, die 
letzterem Zwecke dient, ſetzt ſich zuſammen aus 
91-63 Zinn, 382 Silber, 440 Kupfer, eine an⸗ 
dere von größerer Härte aus 48˙32 Silber, 
36:78 Zinn, 14:72 Gold. 

Silber, Kupfer, Arſen. In England ſtellt 
man aus 49 Kupfer, 49 Silber und 2 Arſen 


eine ſehr weiße, geſchmeidige Legirung her, die 


zur Herſtellung von Tiſchgeräthen und Luxus⸗ 
gegenſtänden dient. 


Silber, Kupfer, Cadmium. Man ſtellt 


aus dieſen Metallen Legirungen von folgenden 
Miſchungsverhältniſſen her: 


1 11 III EV. V VI VII 
Silber. 980 950 900 800 666 667 500 
Kupfer. 15 15 18 20 25 50 50 
Cadmium 5 35 72 180 309 283 450 


Dieſe Legirungen eignen ſich wegen ihrer weißen 
Farbe, ihrer vorzüglichen Dehnbarkeit und Ge⸗ 
ſchmeidigkeit in hervorragender Weiſe zu Draht⸗ 
und Plattirarbeiten. 


Ruolzſilber oder Argent-Ruolz. 
Gegenſtände, welche von der Pariſer Firma Ruolz 
als ſogenanntes Ruolz⸗Silber oder Argent frangais 
angefertigt werden und auch in Deutſchland in 
manchen Niederlagen zu haben ſind, gleichen im 
Ausſehen vollkommen dem reinen Silber, unter⸗ 


ſcheiden ſich aber von dieſem durch den viel ge⸗ 


ringeren Preis und die größere Härte. Je nach 
der Qualität der Gegenſtände verwendet man in 
den Fabriken von Ruolz⸗Silber verſchiedene Le⸗ 


EN 


Die! 


girungen und geben wir nachſtehend die Zu⸗ 


ſammenſetzung einiger Legirungen an, wie ſie in 
den franzöſiſchen Fabriken dargeſtellt werden. 


I D 111 
Silber 38 40 20 
Kupfer. .37—42 30—40 45—55 
Nickel . 25—30 20—30 25—35 


Silber, Kupfer, Nickel und Zink. Nach 
den in ihnen enthaltenen Metallen kann man 
dieſe Legirungen als Argentan oder Neuſilber 
bezeichnen, welches eine gewiſſe Menge von Silber 
enthält. Man hat derartige Legirungen zur An⸗ 
fertigung der kleineren Münzen angewendet und 
beſtehen die älteren Scheidemünzen der Schweiz 
aus ſolchen Metallgemiſchen. Dieſelben haben 
zwar den Vortheil der geringen Abnützung, in⸗ 
dem die betreffenden Legirungen bedeutende Härte 
zeigen, verlieren aber bald ihre ſchöne weiße Farbe 
und nehmen eine unangenehme gelbliche Färbung, 
die jener von ſchlechtem Meſſing nahe kommt, an. 
Ueberdies haben die betreffenden Legirungen den 
für das Münzweſen ſehr bedeutenden Nachtheil, 


Silber. 
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daß ſich das in ihnen enthaltene Silber nur 
durch eine ziemlich mühevolle Arbeit wiederge⸗ 
winnen läßt. 

Silber, Kupfer, Nickel, Zink. Solche Legirun⸗ 
gen dienten früher in der Schweiz als Material zu 
Scheidemünzen, hatten aber den Nachtheil, daß ſie 
nach einiger Zeit ſchmutziggelbe Farbe annahmen, 
und daß ſich das Silber daraus nur auf ſehr 
umſtändliche Weiſe wiedergewinnen ließ; ſie 
wurden daher durch Münzen aus reinem Nickel 
erſetzt. In der Anwendung als Tafelſilber iſt 
obigen Legirungen, die als Drittelſilber bezeichnet 
werden, der Umſtand hinderlich, daß ſie, obwohl 
ſie keine weſentlichen Vorzüge gegenüber Neu⸗ 
ſilber aufweiſen, doch theurer zu ſtehen kommen, 
und daß die Abſcheidung des Silbers aus ihnen 


ſehr umſtändlich iſt. 


Es dienen zu gewalzten und gezogenen Arbeiten 
Legirungen von 33:3 —34 Siber, 41-8—42 Kupfer, 
8·6—8 Nickel, 16316 Zink, zu Arbeiten, die 
mit Edelſteinen verziert werden ſollen, Legirungen 
von 40 Silber, 44:6 Kupfer, 4˙6 Nickel, 10˙8 
Zink. 


Die Scheidemünzen der Schweiz haben die 


nachſtehend angegebenen Zuſammenſetzungen: 


20 Cent 10 Cent 5 Cent 
Silber 15 10 5 
Kupfer 27 50 55 60 
Nicken as dë 25 25 25 
Zint reg 10 10 10 

Mouſſet's Silberlegirung. 
Kupfer nz EE 59-06 
Silben 2756 
nee 957 
Niccel er 3˙42 


Weiß auf der Bruchfläche, gelblich mit einem 
Stich ins Röthliche, dem Argent⸗Ruolz nach⸗ 
ſtehend. 

Das Argent⸗Ruolz enthält bisweilen auch ge⸗ 
wiſſe Mengen von Zink und iſt in dieſem Falle 
ebenfalls zu den vorſtehend angegebenen Legi⸗ 
rungen zu rechnen. Legirungen, welche ſich zu 
Blech walzen und zu Draht ziehen laſſen, haben 
die folgende Zuſammenſetzung: 


1 1 iir 
Silber 333 34 40.— 
Kür 41.8 42 446 
Nie Së 8 46 
BEI EEE r IR, 163 16 108 


Silberähnliche und jilberfarbige Les 
girungen. Wir kennen eine größere Zahl von 
Legirungen, welche in ihrem Ausſehen ſehr dem 
Silber gleichen und deshalb auch vielfach zur 
Anfertigung von Tafelgeräth empfohlen werden. 
Die bekannteſte unter dieſen Legirungen iſt das ſo⸗ 
genannte Neuſilber, welches auch unter vielen 
anderen Namen (Chinaſilber, German-silver, Ars 
gentan u. ſ. w.) in den Handel kommt und auch 
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am häufigſten angewendet wird. Außerdem kennen 
wir noch eine größere Anzahl von Legirungen, 
welche rein ſilberweiße Farbe zeigen, von denen 
aber manche zu hart und ſpröde ſein dürften, 
um ſich mit entſprechender Leichtigkeit bearbeiten 
zu laſſen, und andererſeits auch größere Mengen 
giftiger Metalle enthalten, ſo daß ihre Anwendung 
zur Herſtellung von Eßgeräthen erſt von einer 
genauen Prüfung der Legirungen gegen Speiſen 
abhängig gemacht werden muß. Legirungen, 
welche in die Kategorie der ſilberfarbigen Le⸗ 
girungen gehören, und vor Allem das Drittel⸗ 
ſilber (Tiers-argent) von Ruolz⸗Fontenay und 
Mouſſet, dieſe unter den betreffenden Schlag⸗ 
worten, ferner das Min argent, das Warne⸗ 
ſche Metall, Touca's und Tourun⸗Léonard's 
Legirung. Ueber die Zuſammenſetzung dieſer Sei 
girung ſiehe die folgende Angabe: 


Warne's Metall. 


et tee 10 
ee hl its. 7 | 
NE N ne ne. 7 | 
c 3 


Weiß, feinkörnig, ziemlich ſchwer ſchmelzbar. 


Touca's Metall. 


e eee 5 
P 4 
1 e 1 
S 1 
c 1 
BEER, ER 1 
c 1 


Hart, ſchwer ſchmelzbar, wenig dehnbar, nicht 
zu empfehlen. 


Trabuk⸗Metall. 
PPP 875 
ccc 55 
F. ĩ K 5 
r 2 


Aehnlich dem Warne'ſchen Metall. 


Tourun⸗Léonard's Metall. 
CCP 


NR e 


Das Minargent. 


Dieſe Legirung, welche eine ſehr ſchöne weiße 
Farbe befigt, enthält gar kein Silber, ſondern iſt 
aus Kupfer, Wolfram, Aluminium und Nickel 
zuſammengeſetzt. Die Miſchungsverhältniſſe dieſer 
Legirung zeigen gewöhnlich nachſtehende Zu- 


ſammenſetzung: 
P 1000 
g ee Een 700 
eee ee ebe 50 
e e 10 


Silber. 


Silberähnliche Legirung nach Pirſch⸗ 
Baudoin beſteht aus: 


SERDTeT. ee ae ee BURN LERNT, 71 
EE a E E 7 
BEL E e RE, 16°5 
ERTEILT NE SUSE Mee 125 
ee E E EA e 2:5 
M 1:75 


Silberähnliche Legirung nach Seene, 
Dieſe in ihrem Ausſehen thatſächlich einem nur 
wenig mit Kupfer legirten Silber gleichende Le⸗ 
girung iſt der Hauptſache nach ein Neuſilber, 
welches auch mit kleinen Mengen anderer Metalle 
verſetzt iſt. Die Legirung zeigt folgende procen⸗ 
tiſche Zuſammenſetzung: 


A a e 75 
SSÄ 2˙25 
f! TTT 16 
oo TE tee 15 
A e E er ae aldi 2 
RR Unger ie 2:75 
Silberähnliche Legirungen 

u inn a 7 100 
Nike e, ee 7 
Wismmih ß e Er 7 
Kobalt ten, ARE 3 

NET . ET E A 
Küper Te 5 
Zn a ee e 1 
Ble eg sans rec 1 
Zur E 1 
Sen gene E 1 
Aline: ae 1 

C 20 ege 33 
ST "va SH men Kate gei ni 25—30 
ler e Ann "SKS. 42—37 

eee are SET 875 
Dell „tn ll EE 55 
IRUMON I, Ee, BU 
DRIBSUNED eat, eer 20 

RK mn ` Ce e EEN 36 500 
Glodenmetal - . 2.2.2... 64 


Silberine oder Silverine. Bezeichnung einer 
Legirung von weißer Farbe und nachſtehender 
Zuſammenſetzung. 


e e 71—795 
AE E Kae e 1— 75 
E 16—16°5 
C 1— 15 
F 1— 2.75 
Aluminum le ne 0— 05 
Nb!!! 1— 2 


Silber. 


Silber — Silberloth. 


Silberbronze nach Coratey. Bezeichnung 
für Legirungen, welche hauptſächlich für Elektri⸗ 
eitätszwede geeignet fein dürften, indem der 
elektriſche Widerſtand jenen des Nenſilbers über⸗ 
trifft. Ihrer procentuellen Zuſammenſetzung nach 
muß man die Legirungen als eine Art Cupro⸗ 
mangan bezeichnen, welches außer Mangan und 
Kupfer noch Aluminium, Zink und Silicium 
enthält. Die procentiſche Zuſammenſetzung der 
Coratep'ſchen Legirung iſt die folgende: 


eee Saas rail EN ele 67.50 \ 
onde E Ee 18:00 
EEE ne ei ` 13:00 
/ Se tuentegt ver 1:20 
( zone dran seite 5:00 


Silber. Schmelzpunkt des Silbers und Goldes 
nach Berthelot. Die neuerdings von Ber⸗ 
thelot ansgeführten Beſtimmungen der Schmelz⸗ 
punkte des Silbers und des Goldes zeigen ſtarke 
Abweichungen von den älteren Angaben, wie aus 
folgender Zuſammenſtellung hervorgeht: 


Schmelzpunkt nach 


Violle Erhard und 
1899 Schorlet 1879 
Silber 9540 9540 
Gold 1035° 1075° 
Halborn Berthelot t 
und Wien 1895 1898 \ 
Silber. 971⁰ 9599660 
Gold 10720 1062—1067° 


Silber, Schmelzpunkte der Legirungen von 
verſchiedenen Feingehalten nach Roberts. 


Feingehalt | Formel Be 
\ 1000 ee ve 1040-0*) 
925 Ag, Cu | 9311 
820-7 ae Cu | 8862" 
798 Ag, Cu 887.0 
ENG Ag, Cu 858˙3 
750-8 Ag: Ca, 8504 | 
718.93 Ag, Cuz 8705 | 
630.29 Ag Cu 846-8 
600 Ag, Cu, 857.0 
569-6 Ag: Co, 899-9 
561-1 48. 68. 9178 
540-8 Age Co, | 3188 
500 Ag, Cu, 9408 
497 Ag, Cu, 9626 
459-4 Ag Cu, 9608 
250°5 He On, 11141 
0.000 Cu 1330:0 
| 


Unterſcheidung von Silberlegirungen 
untereinander und von Legirungen aus 
unedlen Metallen, die auch weißen Strich 


Nach den neueſten Beſtimmungen liegt der Schmelz⸗ 


ſpecifiſchem 


punkt des reinen Silbers bei 954 C., jener des Kupfers bei 
1050 C. 
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haben. Man behandelt den Strich auf dem Pro⸗ 
birſtein mit reiner Salpeterſäure, worauf er ver⸗ 
ſchwindet; ein hinzugefügter Tropfen Salzſäure 
wird, wenn die Legirung Silber enthält, getrübt, 
ſonſt bleibt er klar; der Strich ſolcher Legiruugen, 
welche kein oder weniger als 0.375 g Silber ent⸗ 
halten, verſchwindet beim Beſtreichen mit einer 
Löſung von 4 Kupfervitriol und 3 Kochſalz in 
16 Waſſer. 

Eine Legirung von 6 Th. Silber mit 10 Th. 
Argentan, welche den gleichen Strich giebt wie 
zwölflöthiges Silber, unterſcheidet ſich von letz⸗ 
terem dadurch, daß ſie ſich, über einen brennenden 


Schwefelfaden gehalten, nicht ſchwärzt; ein un⸗ 


echter ſilberartiger Ueberzug zeigt, befeuchtet und 
mit Höllenſtein betupft, einen dunklen Fleck. 
Wird ein verſilberter Gegenſtand oder eine 
ſilberreiche Legirung in eine Miſchung von 3 Th. 
dichromſaurem Kalium, 4 Th. concentrirter 
Schwefelſäure und 32 Waſſer getaucht oder die 
mit Alkohol gereinigte Oberfläche mit einer con⸗ 
centrirten Löſung von dichromſaurem Kalium in 
der gleichen Gewichtsmenge Salpeterſäure von 
1˙2 ſpecifiſchem Gewicht oder mit einem Gemenge 
gleicher Theile von gepulvertem dichromſauren 


Kalium und Salpeterſäure von 1˙25 ſpecifiſchem 


Gewicht betupft, ſo entſteht ein rother Fleck, der 
aus chromſaurem Silber beſteht und ſich nach 
dem Abſpülen mit Waſſer mit dem Finger nicht 
wegwiſchen läßt (bei achtlöthigem Silber findet 
dieſe Reaction nicht mehr ſtatt.) 

Ein anderes ſicheres Verfahren ſoll das fol⸗ 


gende ſein: Der Gegenſtand wird in einem Re⸗ 
agensglaſe mit etwas Waſſer übergoſſen 


und 
unter Erwärmen ſo lange Salpeterſäure von 1˙2 
Gewicht hinzugefügt, bis Gas⸗ 
entwickelung eintritt, worauf dann bei hinrei⸗ 
chender Verdünnung die Salpeterſäure nur die 
Unterlage angreift, während ſich das Silber in 
dünnen Blättchen ablöſt, die man auf ein Uhr⸗ 
glas ſpült, mit deſtillirtem Waſſer auswäſcht, den 
Reſt des letzteren mit Filtrirpapier abſaugt, wo⸗ 
rauf man die Silberblättchen in einigen Tropfen 
Salpeterſäure löſt, das Uhrglas auf ein Blatt 
ſchwarzes Papier ſtellt und die Löſung mit einem 
Tropfen Salzſäure auf Chlorſilber prüft. 


Silber, Plattiren mit, ſ. Plattiren. 
Silberblech, j. Goldblech. 
Silberbronze, ſ. auch Manganlegirungen. 
Silberdraht, ſ. Draht. 

Silberdraht, lyoniſcher, ſ. Plattiren. 
Silberdürrerze, j. Silber, Vorkommen. 
Silberglätte, ſ. Bleiglätte. 


Silberloth iſt das leichteſt flüſſige unter allen 
aus Blei und Zinn beſtehenden Schnelllothen; es 
dient namentlich zum ſogenannten Ausfließenlaſſen 
breiterer Lothfugen und wird hergeſtellt, indem 


Silber — Silberloth. 


704 Silberloth — Silberpräparate. 
man eine Blei⸗Zinnlegirung (621 Blei, 590 Zinn) Bei jenen Lothen, bei deren Darſtellung Meſſing 
bereitet und ſtehen läßt, bis ein Theil derſelben zur Verwendung gelangt, iſt darauf zu achten, 
erſtarrt iſt; der noch flüſſige Theil, der durch daß keines der Metalle Eiſen enthalte, welches 
raſches Neigen des Gefäßes abgeleert wird, bildet ſchon in ganz kleinen Mengen ein Sprödewerden 
das Silberloth. der Legirung bewirkt; man wendet die Silber⸗ 
Zur leichteren Darſtellung der Schnelllothe, lothe entweder in Form feiner Feilipäne oder 
namentlich im Kleinen, mögen die folgenden runden auch in Form von Drähten oder Paillen an; 
Daten dienen: in großen Silberwaarenfabriken werden in neuerer 


Schmelzpunkt Zeit die gleichen Legirungen, aus denen der be⸗ 
Strengflüſſiges 240 C. Blei 2, Zinn 1 treffende Gegenſtand beſteht, auch zum Löthen 
Mittleres. 2000 C. 1 derſelben verwendet. 

i ii 5— 0 > * Kat * d D + 
res an Ge £ 5 G e ` *) Silberperlen für Stickereien werden her⸗ 
geſtellt, indem man Tombackblech oder Draht zu 
Silberloth. Die Silberlothe dienen ihrer durchlochten Kugeln formt, dieſe blank beizt, mit 


großen Zähigkeit und Feſtigkeit wegen außer zum flüſſigem Silberamalgam ſchüttelt, erhitzt, bis das 
Löthen von Silbergegenſtänden auch zum Löthen Queckſilber wegraucht, und ſie mit Eſſig in einer 
anderer Metalle, wenn die betreffenden Gegen- viereckigen Glasflaſche ſo lange ſchüttelt, bis ſie 
ſtände ſehr widerſtandsfähig ſein ſollen; die durch Reibung an einander gehörig blank ge⸗ 
Silberlothe ſind entweder Silberſchlagloth, be⸗ worden ſind. 
ſtehend aus Kupfer und Silber, eventuell mit 
einem Zuſatz von Zink⸗ und Silberſchnellloth, 
welches außerdem noch etwas Zinn enthält. 
Silberſchlagloth. Je nach der zu löthen⸗ 


Silberpräparate. Darſtellung von de 
miſch reinem Silber. Zur Anfertigung der 
vielen für die Zwecke der Metalltechnik, Photo⸗ 


den Legirung, ſowie je nachdem ſie zum eigent⸗ 
lichen Löthen oder Nachlöthen dienen ſollen, 
verwendet man Lothe von verſchiedener Zu⸗ 
ſammenſetzung und Schmelzbarkeit. 

Härteſtes Silberloth für feine Silbergegen⸗ 


graphie u. ſ. w. verwendeten Silberpräparate be⸗ 
darf man des chemiſch reinen Silbers, welches 
aber nicht im Handel vorkommt, ſondern eigens 
dargeſtellt werden muß. Das ſogenannte Fein⸗ 
ſilber des Handels iſt nicht reines Silber, ſondern 
enthält immer kleine Mengen von Kupfer. 


ſtände: 
Zur Darſtellung von reinem Silber verwendet 


re "Cl ne, A Dieser Aha 1 man gewöhnlich altes Bruchſilber und löſt dieſes 

reren in verdünnter Salpeterſäure auf; war das Silber 

Hartes Silberloth: goldhältig, ſo ſcheidet ſich das Gold am Boden 

1 11 des Gefäßes in Form eines braunen Pulvers 

cc 1 2 aus. Hat man große Mengen von Silber zu 

eee eee Aa, 20 28 verarbeiten, ſo iſt es zweckmäßiger, das Silber 

n 9 10 durch Kochen mit concentrirter Schwefelfäure in 

Löſung zu bringen, indem letztere Säure billiger 

Weiches Silberloth zum Nachlöthen: iſt als die Salpeterſäure; handelt es ſich nur 

1 1 111 1 um die Verarbeitung einiger Kilogramm Silber, 

S2 3 10 12 ſo iſt Salpeterſäure der bequemeren Arbeit wegen 

Meſſing . . 1 — 10 — vorzuziehen. Bei der Darſtellung der Löſung ſoll 

Kupfer — 2 — 4 man einen Ueberſchuß von Säure vermeiden, 

E E — 1 — 1 indem derſelbe bei den nachfolgenden Operationen 
. — — 1 — ſtörend wirken würde. 


Die rohe Silberlöſung wird mit deſtillirtem 
Waſſer ſtark verdünnt und kann auf verſchiedene 
Weiſe weiter verarbeitet werden. 


Man taucht in die Löſung ein Kupferblech; 


Leichtflüſſige Silberlothe, wie ſie häufig zum 
Löthen ordinärer Silberwaaren verwendet werden. 

Silberlothe zum Löthen von Eiſen, Stahl, 
Gußeiſen und Kupfer. 


I D u dieſes überdeckt ſich ſofort mit einem grauen 

S ua Rs 10 20 30 Pulver, welches man durch Bewegen des Bleches 

Meſſing . 85510 — — loslöſt, worauf ſich neuerdings ein Ueberzug 

. eee — 30 10 bildet u. ſ. w., indeß die Flüſſigkeit eine ſchöne 

Ee El ër — 10 05 himmelblaue Farbe annimmt. Durch das Kupfer 

E wird nämlich die Löſung des jalpeterfauren 

Silberſchnellloth: Silberoxydes in der Weiſe zerſetzt, daß ſich me⸗ 

hen ͤ ͤ ds A 60 talliſches Silber in Pulverform ausſcheidet und 

Meſſing at e e 60 Kupfer gelöſt wird; das ſalpeterſaure Kupferoxyd 
8 die It 22 färbt die Flüſſigkeit blau. 


Silberloth — Silberpräparate. 


Silberpr 


Wenn das Silber vollſtändig ausgeſchieden iſt, 
filtrirt man es von der Kupferlöſung ab, wäſcht 
es mit deſtillirtem Waſſer aus und trocknet es. 
Man erkennt, daß die Flüſſigkeit kein Silber 
mehr enthält, 


durch Salzſäure ein weißer käſeartiger Nieder⸗ 
ſchlag, ſo iſt noch Silber in Löſung. Bei dieſer 
Art Darſtellung von reinem Silber muß man 
darauf achten, daß die Flüſſigkeit nur wenig freie 
Salpeterſäure enthalte; enthält ſie viel freie 
Säure, ſo wird das Kupfer unter Entwickelung 
brauner Dämpfe gelöſt, ohne daß Silberaus⸗ 
ſcheidung ſtattfindet. 

Das Auswaſchen des pulverförmigen Silbers 
mit deftillittem Waſſer muß jo lange fortgeſetzt 
werden, bis das abfließende Waſſer auf Zuſatz 
von Ammoniak keine Spur einer blauen Färbung 
erkennen läßt, wenn man durch eine dickere 
Schichte der Flüſſigteit ſchaut, indem erſt dann 
alles Kupfer entfernt iſt. Um das langwierige 
Auswaſchen abzukürzen, wendet man das Waſch⸗ 
waſſer kochendheiß an und fügt demſelben einige 
Tropfen Salzſäure zu. 

Um vollkommen reines Silber zu erhalten, fügt 
man zu der rohen Silberlöſung ſo lange Salz⸗ 


ſäure, als noch ein weißer ſchwerer Niederſchlag 


von Chlorſilber entſteht. Die über dieſem Nieder⸗ 
ſchlage ſtehende Flüſſigkeit enthält kein Silber 
mehr und wird weggegoſſen. Der Niederſchlag, 
welcher ſich am Lichte zuerſt violett und dann 
grau färbt, wird auf ein Filter gebracht und ſo 
lange mit heißem Waſſer ausgewaſchen, bis dieſes, 
mit Ammoniak verſetzt, keine Blaufärbung mehr 
erkennen läßt. 

Das Chlorſilber wird in naſſem Zuſtande in 
eine Porzellanſchale gebracht und mit einer Flüſ⸗ 
figfeit übergoſſen, welche aus 3 Th. Waſſer und 
1 Th. Salzſäure beſteht, und werden ſodann 
Stücke von Zinkblech eingelegt, welche man mittelſt 
eines Glasſtabes in das Chlorſilber eindrückt. 

Die Maſſe färbt ſich ſofort grau, indem durch 
das Zink das Chlorſilber zu metalliſchem Silber 


reducirt wird; das Zink verwandelt ſich hierbei 


in Chlorſilber, welches ſich in der Flüſſigkeit 
auflöſt. Nach einigen Stunden, während welcher 


Zeit man öfters tüchtig umrührt, iſt die Zer⸗ 


ſetzung beendet, das pulverförmige Silber wird 


auf einem Filter geſammelt und mit heißem de⸗ 


ſtillirten Waſſer ſo lange gewaſchen, bis mehrere 
Tropfen der ablaufenden Flüſſigkeit, auf einem 
Platinbleche verdampft, keine Spur eines feſten 
Rückſtandes hinterlaſſen. 

Das ſo erhaltene Silber ſtellt in trockenem 
Zuſtande ein ſtahlgraues Pulver dar, welches, 
unter ſtarker Vergrößerung betrachtet, aus würfel⸗ 
förmigen Kryſtallen beſtehend erſcheint; beim 
Reiben mit dem Polirſtahle nimmt es Metall⸗ 
glanz an; durch Schmelzen unter einer Decke 
von Borax erhält man es mit den Eigenſchaften 


daß dieſelbe auf Zuſatz eines 
Tropfens von Salzſäure klar bleibt; entſteht 
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des gewöhnlichen Silbers in chemiſch reinem Zu⸗ 
ſtande und findet es in dieſem Zuſtande An⸗ 
wendung zur Fabrikation gewiſſer Geräthe für 
Chemiker. 

Sowie das Dreifachchlorgold der Ausgangs⸗ 
punkt für die Darſtellung aller Goldpräparate 
iſt, jo bildet das ſalpeterſaure Silberoxyd den 
Ausgangspunkt zur Gewinnung der zahlreichen 
Silberverbindungen, deren man ſich in den ver⸗ 
ſchiedenen Induſtriezweigen bedient, und wollen 
wir aus dieſem Grunde mit der Darſtellung 
dieſes Präparates beginnen. 

Das ſalpeterſaure Silberoxyd. Silber⸗ 
nitrat, Argentum nitricum, Höllenſtein oder La- 
pis infernalis genannt, wird durch Auflöſen von 
chemiſch reinem Silber in Salpeterſäure und Ein⸗ 
dampfen der Löſung bis zur Kryſtalliſation er⸗ 
halten. Man kann aber auch ein chemiſch reines 
Präparat aus gewöhnlichem kupferhältigen Fein⸗ 
ſilber erhalten und verfährt hierbei in nachſtehen⸗ 
der Weiſe: 

Das Feinſilber wird, wie oben angegeben, in 
verdünnter Salpeterſäure gelöſt, wobei man 
trachtet, einen Ueberſchuß an freier Säure mög⸗ 
lichſt zu vermeiden. Die klare Löſung wird, ohne 
daß ſie zum Kochen kommt, in einer Porzellan⸗ 
ſchale mit dünnem Boden zur Trockne einge⸗ 
dampft, wobei eine blaßblaue Kryſtallmaſſe hinter⸗ 
bleibt. Man verſtärkt nun das Feuer unter der 
Schale ſo weit, daß die Kryſtallmaſſe ſchmilzt, 
und erhitzt ſo lange, bis aus derſelben Dämpfe 
von Unterſalpeterſäure zu entweichen beginnen und 
die anfangs farbloſe, geſchmolzene Maſſe anfängt 
grau zu werden. 

Dieſe Erſcheinung rührt davon her, daß ſich 
das ſalpeterſaure Kupferoxyd zu zerſetzen beginnt 
und Kupferoxyd in der Flüſſigkeit ausgeſchieden 
wird. Das ſalpeterſaure Silberoxyd zerſetzt ſich 
erſt bei einer höheren Temperatur als das ſal⸗ 
peterſaure Kupferoxyd, und gründet ſich eben auf 
dieſe Eigenſchaft das gegenwärtige Verfahren der 
Reindarſtellung des ſalpeterſauren Silberoxydes. 

Um zu unterſuchen, ob ſchon alles ſalpeterſaure 
Kupferoxyd zerſetzt ſei, berührt man die Ober: 
fläche der geſchmolzenen Maſſe mit der Spitze 
eines Glasſtabes; an letzterem bleibt ein Tröpf⸗ 
chen der Maſſe haften, welches ſofort erſtarrt. 
Der Glasſtab wird in ein Gefäß getaucht, in 
welchem ſich einige Tropfen deſtillirten Waſſers 
befinden und die Salzmaſſe in dieſem gelöft. 
Man gießt die Löſung auf ein kleines, ſchon 
früher vorbereitetes Filter und fügt zu der durch⸗ 
laufenden Flüſſigkeit ſo lange Ammoniak, bis der 
anfangs entſtehende Niederſchlag wieder ver⸗ 
ſchwunden iſt. Bleibt die Flüſſigkeit farblos, jo 
iſt alles ſalpeterſaure Kupferoxyd zerſetzt, wird 
ſie blau, ſo iſt dies noch nicht der Fall; man 
fährt dann mit dem Erhitzen unter beſtändigem 
Rühren der Maſſe eine Zeit lang fort und nimmt 
dann neuerdings eine Probe. 
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Hat die Prüfung mit Ammoniak die Abweſen⸗ 
heit des ſalpeterſauren Kupferoxydes ergeben, jo 
läßt man die geſchmolzene Maſſe erſtarren oder 
gießt fie in zweitheiligen Bronzeformen zu cylin⸗ 
driſchen Stangen, in welch letzterer Form der 
Höllenſtein gewöhnlich im Handel vorkommt. 

Auf dieſe Weiſe erhält man eine kryſtalliniſche 
Maſſe, welche durch das dem weißen ſalpeter⸗ 
ſauren Silberoxyd beigemengte ſchwarze Kupfer⸗ 
oxyd grau gefärbt iſt — ſie iſt der ſogenannte 

Graue Höllenſtein. Beim Auflöſen dieſer 
Sorte von Höllenſtein ſcheidet ſich das Kupfer- 
oxyd als ſchwarzes Pulver am Boden des Ge- 
fäßes ab. 

Um den Höllenſtein frei von Kupferoxyd zu 
erhalten, läßt man die geſchmolzene Maſſe er⸗ 
ſtarren, löſt ſie in warmem Waſſer auf und filtrirt 
die Löſung von dem Kupferoxyde ab, dampft ſie 
bis zur Kryſtalliſation ein, ſchmilzt den Rückſtand 
und gießt ihn eventuell zu Stangen aus, welche 
eine weiße, kryſtalliniſche Maſſe bilden. 

Weißer Höllenſtein. Das reine ſalpeterſaure 
Silberoryd bildet weiße Kryſtalle, welche ſich am 
Lichte ſehr bald grau und ſchwarz färben, indem 
dieſes Salz mit faſt allen Silberverbindungen 
die Eigenſchaft gemein hat, durch das Licht zer⸗ 
ſetzt zu werden; man bewahrt daher dieſe Prä⸗ 
parate immer an dunklen Orten oder in Gefäßen 
aus ſchwarzem Glaſe auf. Die Löſungen der 


Silberſalze bringen aus demſelben Grunde auf 


der Haut, Leiwand, Papier u. ſ. w. ſchwarze 
Flecken hervor. 

Das ſalpeterſaure Silberoxyd iſt ſchon in kaltem 
Waſſer ſehr leicht löslich und wirkt auf die Haut 
gerieben als ein ungemein kräftiges Aetzmittel, 
welches aber ſehr heftige Schmerzen verurſacht, 
daher der Name Höllenſtein oder Lapis infernalis. 
In der Metalltechnik wird das jalpeterjaure 
Silberoryd bei der galvaniſchen Verſilberung 
u. ſ. w. verwendet, ſonſt findet es noch vielfache 
Anwendung in der Photographie, zur Darſtellung 
von ſogenannten Merktinten u. ſ. w. 

Das Chlorſilber. Die Darſtellung dieſes 


Präparates wurde ſchon bei der Darſtellung des 
chemiſch reinen Silbers angegeben: Man fügt zu 
einer Löſung von Silber in Salpeterſäure (oder 


auch in Schwefelſäure) jo lange Salzſäure, als 
noch ein ſchwerer, weißer Niederſchlag von käſe⸗ 
artigem Ausſehen entſteht. Man wäſcht dieſen mit 


heißem Waſſer aus und trocknet ihn; will man 


das Präparat in rein weißem Zuſtande erhalten, 
jo muß man das Ausfällen, Auswaſchen und 
Trocknen bei künſtlichem Lichte vornehmen. 

Das ſo erhaltene reine Chlorſilber bildet ein 
weißes, ſchweres Pulver, welches ſich in Ammoniak 
leicht auflöſt. 

Das Schwefelſilber. Das Silber verbindet 
ſich ſehr leicht mit Schwefel zu Schwefelſilber, und 
kann man das Präparat auf verſchiedene Weiſe 
darſtellen, z. B. indem man in eine Löſung von 


Silberpräparate. 


ſalpeterſaurem Silberoxyd Schwefelwaſſerſtoff 
leitet, wobei ſich ein ſchwarzer, pulverförmiger 
Niederſchlag bildet, welcher aus Schwefelſilber be⸗ 
ſteht. Noch einfacher kann man Schwefelſilber 
durch directes Zuſammenſchmelzen von Silber 
und Schwefel darſtellen, indem man 4 Th. reines 
pulverförmiges Silber mit 1 Th. gepulvertem 
Stangenſchwefel miſcht und das Gemiſch in 
kleinen Partien in einen glühenden Tiegel ein⸗ 
wirft. Das Silber verbindet ſich mit dem Schwefel 
zu einer leicht ſchmelzbaren Maſſe, welche ſich am 
Boden des Tiegels anſammelt. 

Das reine Schwefelſilber iſt von bleigrauer 
Farbe, metalliſch glänzend, ſchmilzt in der Roth⸗ 
gluth und läßt ſich wie ein Metall unter dem 
Hammer behandeln. Die eigenthümlichen Metall⸗ 
arbeiten, welche man mit dem Namen Niello⸗ 
oder Tulaarbeiten bezeichnet, werden unter Ans 
wendung von Schwefelſilber angefertigt. Gewöhnlich 
verwendet man hierzu nicht reines Schwefelſilber, 
ſondern ein Gemenge der Schwefel verbindungen 
des Silbers, Kupfers und Bleies. 

Das Cyanſilber. Das Cyanſilber gehört zu 
den für die Metalltechnik wichtigſten Silberpräpa⸗ 
raten, indem man ſich dieſer Verbindung in der 
Galvanoplaſtik und zur galvaniſchen Verſilberung 
bedient. Man ſtellt das Cyanſilber auf die Weiſe 
dar, daß man zu einer durch Salpeterſäure 
ſchwach Touren Löſung von ſalpeterſaurem Silber⸗ 
oxyd ſo lange eine Cyankaliumlöſung fügt, als 
noch ein weißer Niederſchlag entſteht. 

Das Cyankalium des Handels enthält bisweilen 
Chlorkalium und gelbes Blutlaugenſalz, und darf 
man ein Präparat von dieſer Beſchaffenheit nicht 
anwenden, indem es ein Cyanſilber von nicht ge⸗ 
nügender Reinheit geben würde. Die Gegenwart 
von kohlenſaurem Kali, welches Salz in käuf⸗ 
lichem Cyankalium häufig vorkommt, wirkt nicht 
ſtörend. 

Das reine Cyanſilber bildet ein weißes, ſchweres 
Pulver, welches ſich in Cyankaliumlöſung und in 
Salzſäure auftöſt; in letzterer erfolgt die Löſung 
unter gleichzeitiger Zerſetzung in der Weiſe, daß 
Chlorſilber entſteht und Blauſäure in Freiheit 
geſetzt wird. Wie die meiſten Cyanverbindungen 
der ſchweren Metalle, beſitzt auch das Cyanſilber 
die Eigenſchaft, ſich mit den Cyankalien zu Doppel⸗ 
ſalzen zu vereinigen. 

Das Kalium⸗Silbercyanid. Das Kalium- 
Silbercyanid iſt eines der eben erwähnten Doppel⸗ 
ſalze und wird in Löſung als Verſilberungs⸗ 
flüſſigkeit bei der galvaniſchen Verſilberung an⸗ 
gewendet, indem es ſich durch den elektriſchen 
Strom unter Abſcheidung von Silber zerſetzt. 
Man ſtellt das Kalium⸗Silbercyanid dar, indem 
man friſch gefälltes Cyanſilber in Waſſer vertheilt 
und zu dieſem ſo lange eine concentrirte Löſung 
von Cyankalium fügt, bis das Cyanſilber gelöſt 
iſt. Die Löſung wird ſodann mit einer Glasglocke 
über Schwefelſäure zur langſamen Verdunſtung 
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Silberpußpomade — Silicium. 


gebracht und ſcheidet farbloſe Kryſtalle ab, welche 
an der Luft beſtändig nach bitteren Mandeln 
riechen (Blauſäure ausgeben) und ſich in 8 Th. 
kaltem Waſſer löſen. 

Da es für die Zwecke der galvaniſchen Ver⸗ 
ſilberung nicht nothwendig iſt, ganz reines Cyan⸗ 
ſilber⸗Kalium anzuwenden, ſtellt man ſich gewöhn⸗ 
lich directe Verſilberungsflüſſigkeiten aus ſalpeter⸗ 
ſaurem Silberoryd und Cyankalium dar, indem 
man 8 Th. ſalpeterſaures Silberoxyd in 100 Th. 
Waſſer löſt, 1 Th. Cyankalium zufügt und ſo 
lange kocht, bis aus der Flüſſigkeit kein Ammo⸗ 
niak mehr entweicht (letzteres rührt von der Zer⸗ 
ſetzung des in dem rohen Cyankalium des Handels 
immer vorhandenen cyanſauren Kali her). 

Das kohlenſaure Silberoxyd. Dieſes 
Salz wird dargeſtellt, indem man eine Löſung von 
ſalpeterſaurem Silberoxyd ſo lange von einer kalt 
bereiteten Löſung von Potaſche in Waſſer gießt, 
als noch ein Niederſchlag entſteht. Letzterer, aus 
kohlenſaurem Silberoxyd beſtehend, wird mit de⸗ 
ſtillirtem Waſſer ausgewaſchen und getrocknet. 

Das kohlenſaure Silberoxyd beſteht aus einem 
anfangs weißen, ſpäter gelb werdenden Pulver, 
welches in ſchwarzen Glasgefäßen aufbewahrt 
werden muß, da es ſich am Lichte ſchwärzt. 

Silberputhpomade: 

100 g Vaſelinöl erwärmt, 

400 e Trippel (Putzkreide) hinzugefügt, 
oder 

100 g Elain erwärmt, 

400 g Trippel hinzugerührt. 


Silberſchaum, j. Silber, Anwendung. 


Silberfeife iſt ein inniges Gemenge von 1 Th. 
weißer Seife und 3 Th. feingeſchlämmter Kreide, 
das von England aus in den Handel kommt und 
zum Putzen der von Schwefelwaſſerſtoff ange⸗ 
laufenen Silberwaaren ſich ſehr gut bewährt hat; 
das Putzen erfolgt durch Bürſten mit dieſer Seife. 


Silberwaaren, Löthen von. Hierzu dient das 
ſogenannte Silberloth oder Silberſchlagloth, d. i. 
Kupfer mit Zink oder Meſſing. Am härteſten iſt 
ein Loth, das aus 4 Silber und 1 Kupfer be⸗ 
ſteht, hart ein ſolches aus 20 Silber, 1 Kupfer, 
9 Meſſing, oder 28 Silber, 2 Kupfer, 10 Meſſing, 
oder 70 Silber, 5 Kupfer, 25 Meſſing; ein weiches 
Loth, das zum Nachlöthen bereits gelötheter 
Stellen dient, beſteht aus 2 Silber und 1 Meſſing, 
oder 1 Silber, 1 Meſſing, oder 3 Silber, 
2 Kupfer, 1 Zink, oder 1 Silber, 1 Meſſing, 
Mo! Zink (Silberſchnellloth); für ſilber⸗ 
ärmere Legirungen dient ein ſehr leichtflüſſiges 
aber ſpröderes Loth, das aus 5 Silber, 6 Meſſing 
und 2 Zink beſteht. Dieſe Silberſchlaglothe dienen 
übrigens auch zum Löthen feiner Gegenſtände 
von Stahl, Eiſen, Gußeiſen, Kupfer und Meſſing. 


Silberwanren, Putzen der von Schwefel: 
waſſerſtoff angelaufenen. Dieſes geſchieht entweder 


Schwefel oder 
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auf mechaniſchem oder chemiſchem Wege. Zu dem 
erſteren gehört das Abreiben der Waaren mit 
einem feinen Putzpulver (Schlämmkreide, Wiener⸗ 
kalt) mittelſt Handſchuhleder. Sehr feines Putz⸗ 
pulver erhält man, wenn man ſehr verdünnte 


Citronenſäure mit einer kleinen Menge Soda und 


gepulvertem Kalk zuſammenbringt und die Flüſſig⸗ 
keit bei nicht zu hoher Temperatur abdampft. — 
Nach einem anderen Verfahren werden die Gegen⸗ 
ſtände mit Eſſig geſäubert und mit einem innigen 
Gemenge von 4 Th. geſchlämmtem Pfeifen⸗ 
thon und 1 Th. Weingeiſt geputzt; ſehr gut be⸗ 
währt ſich auch das Bürſten des Gegenſtandes 
mit Silberſeife (ſ. d.). — Ein anderes gut wir⸗ 
kendes Putzpulver beſteht aus 250 g Kreide, 117g 
Thon, 624g Bleiweiß. 234g weiße Magneſia 
und 234g Polirroth. 

Auf chemiſchem Wege kann man den Ueberzug 
von Schwefelſilber entfernen, indem man den 
Gegenſtand in eine Chamäleonlöſung taucht, durch 
Reiben mit verdünnter Cyankaliumlöſung, durch 
heiße Salzſäure, durch Berühren des Gegenſtandes 
mit Zinkſtäbchen in einer ſiedenden geſättigten 
Boraxlöſung oder mäßig ſtarker Aetzkalilauge. 
Auch das ſalzhaltige Waſſer von geſchälten und 
abgekochten Kartoffeln ſoll ſich ſehr gut zum 
Putzen von Silberwaaren eignen. 


Silberwaaren zu desoxydiren. Silberwaaren, 
welche mit der Zeit oder durch Einwirkung von 
Hitze ſchwarz geworden ſind, 
werden aufgefriſcht, indem man fie. in einer 
Miſchung von 40 Th. Waſſer und 1 Th. Schwefel⸗ 
ſäure ſiedet. 


Silicium, Kieſel. Nichtmetall. Das Silicium 
findet ſich in der Natur nicht in freiem Zuſtande 
vor; wohl kommt es aber in Form ſeiner Sauer⸗ 
itoffverbindung als Kieſelſäure oder Silieium⸗ 
dioxyd in ungeheueren Mengen auf der Erde in 
verſchiedenen Formen vor. Am reinſten erſcheint 
die Kieſelſäure in dem Minerale Bergkryſtall und 
den zahlreichen Varietäten dieſes Minerales 
(Quarz, Kieſelgeſtein u. ſ. w.). Außerdem findet 
ſich Kieſelſäure in Verbindung mit Metalloxyden 
als ſogenannte Silicate in ſehr vielen Mineralien 
vor. Der Feldſpath, welcher einen Hauptbeſtand⸗ 
theil vieler Gebirgsgeſteine (Granit, Gneis u. ſ. w.) 
bildet, iſt ein Silicat. 

Das Silicium wurde im Jahre 1810 zuerſt durch 
Berzelius aus Bergkryſtall dargeſtellt und erſcheint 
dieſes Element, ſowie der Kohlenſtoff, mit welchem 
es in chemiſcher Beziehung viele Aehnlichkeit be⸗ 
ſitzt, in mehreren Modificationen. Man ſtellt Si⸗ 
licium in der nicht kryſtalliſirten Modification, 
welche der nicht kryſtalliſirten Modification des 
Kohlenſtoffes (Ruß, Kohle im Allgemeinen) ent⸗ 
ſpricht, dar, indem man Kieſelſäure in fein ver⸗ 
theiltem Zuſtand mit Magneſiumpulver (4 Th. 
Kieſelſäure, 1 Th. Magneſiumpulver) erhitzt oder 
Kieſelfluornatrium mit Kochſalz und Natrium⸗ 


Silberpugpomade — Silicium. 
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metall erhitzt. In beiden Fällen erhält man, 
nachdem die Schlacke durch Säuren weggelöſt 
wurde, amorphes (nicht kryſtalliſirtes) Silicium 
als weiches, dunkelbraunes Pulver, welches bei 
höherer Temperatur an der Luft zu Kieſelſäure 
verbrennt. 

Um Silicium in kryſtalliſirtem Zuſtande zu er⸗ 
halten, und zwar entſprechend der teſſeral kry⸗ 
ſtalliſirten Modification des Kohlenſtoffes (Dia⸗ 
mant), bringt man ein Gemenge aus 3 Th. 
Kieſelfluorkalium, 1 Th. Natrium und 1 Th. 
Zink in einen Schmelztiegel und erhitzt letzteren 
ſo ſtark, daß ein Theil des Zinkes verdampft. 
Wenn man dann den erkalteten Tiegel mit Waſſer 
behandelt und nachdem dieſes nichts mehr auflöſt, 
das noch vorhandene Zink in Salzſäure löſt, ſo 
hinterbleibt kryſtalliſirtes Silicium in Form 
ſchwarzer, ungemein harter Kryſtalle. 

Bis nun hat das Silicium in reinem Zuſtande 
keine Anwendung in der Technik gefunden; für 
den Metalltechniker iſt es aber in mehrfacher Be⸗ 
ziehung von Wichtigkeit. Eine erſt in der Neuzeit 
bekannt gewordene Verbindung des Siliciums mit 
Kohlenſtoff — das ſogenannte Carborundum 
(ſ. den betreffenden Artikel) — zeichnet ſich durch 
eine große Härte aus, daß ſie hierin den Korund 
bedeutend übertrifft und den Diamant mindeſtens 
erreichen ſoll. Dieſer Eigenſchaft wegen wird 
gegenwärtig das Carborundum fabriksmäßig her⸗ 
geſtellt und zur Bearbeitung ſehr harter Gegen⸗ 
ſtände in Form von Schleifſcheiben, Feilen u. ſ. w. 
verwendet. 

In der Metallurgie ſpielt das Silicium inſo⸗ 
ferne eine ſehr wichtige Rolle, als es als Des⸗ 
oxydationsmittel bei der Herſtellung vieler Legi⸗ 
rungen, z. B. der ſogenannten Siliciumbronze, 


dient; das Vorhandenſein einer wenn auch nur 
ſehr geringen Menge von Silicium in einem Mes | 


talle wirkt auch in günſtigem Sinne auf die Härte 
und Feſtigkeit des Metalles ein. — Bei der Dar⸗ 
ſtellung des Eiſens und bei dem ſogenannten 
Beſſemerproceſſe (ſiehe Stahl) wirkt das Silicium, 
welches zu Kieſeldioxyd verbrannt wird, als Wärme 
liefernder und Schlacken bildender Körper. 


Siliciumbronze. Das Silicium reducirt in 
geſchmolzenen Metallen ebenſo wie Phosphor und 
Mangan vorhandene Oxyde und erhöht ſo Feſtig⸗ 
keit und Homogenietät, doch darf der Gehalt daran 
nur ganz gering ſein, da ſonſt die Qualität leidet. 
Siliciumbronze läßt ſich leichter zu Draht ziehen 
und beſitzt eine größere Leitungsfähigkeit für 
Elektricität als Phosphorbronze. Die Drähte roſten 
nicht und zeigen, wenn ſie auch ganz dünn und 
leicht ſind, große Zugfeſtigkeit. 


Silieinmkupfer, Kupferſtahl. Ein Zuſatz von 


Silicium zu Metallen erhöht im Allgemeinen die 
Härte und Feſtigkeit derſelben und treten dieſe 
Eigenſchaften bei Kupfer, welches eine geringe 
Menge von Silicium enthält, beſonders günſtig 
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hervor, ſo daß man ſchon ſeit geraumer Zeit 
ſiliciumhaltiges Kupfer darſtellt und ſie wegen 
ihrer Härte, Elaſticität und Zähigkeit auch als 
Kupferſtahl bezeichnet. Schon im Jahre 1810 
machte Berzelius auf die vorzüglichen Eigen⸗ 
ſchaften des Siliciumkupfers aufmerkſam und 
ſtellte ein ſolches dar, welches 23% Silicium 
enthielt. Erſt aber die umfaſſenden Verſuche, 
welche Deville und Cavan über dieſen Gegen⸗ 
ſtand 1857 ausführten, lenkte die Aufmerkſamkeit 
wieder auf dieſen Körper. Die Darſtellung von 
Siliciumkupfer geſchieht nach Deville und Cavan 
durch Schmelzen von 3 Th. Kieſelfluorkalium mit 
1 Th. Natrium und 1 Th. Kupferdrehſpänen. 
Man erhält auf dieſe Weiſe eine Maſſe, welche 
12% Silicium, 88% Kupfer enthält, ſehr große 
Härte und Sprödigkeit beſitzt, ſilberweiße Farbe zeigt 
und bei niederer Temperatur ſchmilzt als Silber. 

Auf minder koſtſpielige Weiſe kann man Silis 
ciumkupfer durch Zuſammenſchmelzen eines innigen 
Gemenges aus fein gepulverter Kohle, feinſtem 
Quarzſand und Kupferpulver darſtellen. Man er⸗ 
hält hierdurch eine Maſſe, welche 0:8%, Silicium 
enthält. Wenn man ein Gemenge aus 50 Th. 
Kieſelſäure, 20 Th. Kochſalz, 21 Th. Kohle und 
150 Th. Kupferſpänen ſchmilzt, ſo ergiebt ſich 
eine Maſſe, beſtehend aus 92% Kupfer und 89% 
Silicium. 

In großem Maßſtabe läßt ſich Siliciumkupfer 
darſtellen, indem man Ferroſilicium mit Kupfer 
in einem Cupolofen ſchmilzt, die geſchmolzene 
Maſſe in einem Vorſtichtiegel fließen und dort er⸗ 
kalten läßt. Die unterſte Schichte des Metalles 
beſteht aus reinem Siliciumkupfer, über dieſem 
lagert eine ſolche von Siliciumkupfer⸗Eiſen und 
zu oberſt ſchwimmt Roheiſen. Man trennt die 
einzelnen Maſſen in der Weiſe, daß man auf die 
Oberfläche der Maſſe, ſobald ſie zu erſtarren an⸗ 
fängt, Waſſer gießt, die erſtarrte Metallplatte ab⸗ 
hebt, wieder Waſſer aufgießt u. ſ. w. 

Die für die Technik verwendbaren Sorten des 
Siliciumkupfers ſind jene, welche bis zu 5% Si⸗ 
licium enthalten; ſie erſcheinen von ſchöner lichter 
Bronzefarbe, haben denſelben Schmelzpunkt wie 
Bronze, vor dieſer aber den Vorzug, daß ſie 
ganz gleichförmig erſtarren und keine Ausſaige⸗ 
rungen ſtattfinden. In Folge der großen Feſtig⸗ 
keit und Zähigkeit eignet ſich Siliciumkupfer in 
vorzüglicher Weiſe zur Herſtellung von ſehr 
dünnem Telephondraht, welcher oft, wie dies in 
großen Städten bei der Ueberſetzung von Straßen 
und Plätzen häufig der Fall iſt, ſehr lang ge⸗ 
ſpannt ſein muß. 

Das Siliciumkupfer eignet ſich für dieſe Zwecke 
auch aus dem Grunde in beſonderer Weiſe, weil 
es kein ſo geringes Leitungsvermögen für Elek⸗ 
tricität beſitzt, als Phosphorbronze und andere 
für elektriſche Leitungen in Vorſchlag gebrachte 
Metalle. Nach Weiller ſtellen ſich die Verhält⸗ 
niſſe in dieſer Beziehung folgendermaßen: 
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Feſtigkeit pro 


DEn saat ne 

Reines Kupfer . . 28 100 
Siliciumkupfer . . 70 61 
Phosphorbronze . 90 30 
Verzinktes ſchwedi⸗ 

ſches Eiſen 36 16:5 
Verzinkter Beſſemer⸗ 

ahne „a si 40 16 
Siemens⸗Martinſtahl 42 13:3 
Verzinkter Patent⸗ 

Gußſtahl 9⁵ 10˙5 


Die Mehrzahl der als Siliciumbronze, Sili⸗ 
ciumſtahl oder Siliciumkupfer im Handel vor⸗ 
kommenden Metalle enthalten oft nur ſehr geringe 
Mengen von Silicium und werden in der Weiſe 
dargeſtellt, daß man zu geſchmolzenem Kupfer 
oder Bronze eine gewiſſe Menge von Silicium⸗ 
kupfer ſetzt. Dieſer Zuſatz wirkt dann in ähnlicher 
Weiſe wie die Zuſätze von Phosphorkupfer, Phos⸗ 
phorzinn, Magneſium oder Aluminium, nämlich 
desoxydirend. Da das Silicium auf Kupfer eine 
Wirkung äußert, welche jener ähnlich iſt, die von 
einer geringen Menge Kohlenſtoff auf Eiſen aus⸗ 
geübt wird, nämlich härtend, ſo bewirkt ein kleiner 
Gehalt von Silicium in Kupfer ſchon die bedeu⸗ 
tende Erhöhung der Zähigkeit, Härte und Feſtig⸗ 
keit desſelben. 


Silveroid iſt eine aus Kupfer und Nickel be: 
ſtehende Legirung, die als Erſatz für Bronze und 
Meſſing dient. 

Similargent (d. h. dem Silber gleich). Be⸗ 
nennung einer dem Neuſilber ähnlichen Legirung 


mit einem 20—25% ſchwankenden Nickelgehalt. 


Similibrillanten (den Brillanten gleichend), 
falihe Diamanten, franz. pierres de Strass, 
beſtehen aus Bleigläſern, welche nach Art der 
Brillanten geſchliffen ſind und ſich durch ein hohes 
Lichtbrechungsvermögen auszeichnen, welches aber 
nie die Mannigfaltigkeit und Helligkeit der Farben 


zeigt (Feuer), welche den reinen, waſſerhellen Dia- 
manten zukommt. Da gerade die Bleigläſer ſich 


durch eine ſehr geringe Härte auszeichnen, ſo ver⸗ 
lieren die Similibrillanten, wenn ſie als Ring⸗ 
ſtein getragen werden, ſehr bald ihren Glanz, in⸗ 


dem ſie zerritzt werden. Aber auch im Laufe der 
Zeit verlieren die Similibrillanten vollſtändig ihr 


Feuer und werden grau. Letztere Erſcheinung 


kommt daher, daß ſich durch Einwirkung der in 
der Luft der Städte vorhandenen Schwefelver⸗ 


bindungen in dem Glaſe ſchwarzes Schwefelblei 
bildet und die Theilchen dieſes Körpers das all⸗ 
mähliche ſogenannte Blindwerden der Simili⸗ 
brillanten veranlaſſen. 

Da die Silicate des Thalliums ein noch größeres 
Lichtbrechungsvermögen beſitzen als die Bleiſilicate, 
ſo hat man in neuerer Zeit auch angefangen, die 
Similibrillanten aus Gemiſchen von Blei⸗ und 
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Thalliumſilicaten anzufertigen. Da das Thallium 
zu den ſehr ſeltenen Metallen gehört, ſo ſtehen 
die mit Hilfe derſelben hergeſtellten Similibrillanten 
auch bedeutend höher im Preiſe als jene, welche 
nur aus Bleigläſern angefertigt ſind. 


Similor, Prinzmetall, Mannheimer Gold, iſt 
eine Legirung, welche vielfach zur Anfertigung 
von unechtem Schmuck verwendet wird. Man ſtellt 
es dar aus: 100 reinem Kupfer, 14 Zink oder 
Zinn, 6 Magneſium, 56 Salmiak, 18 ungelöſchtem 
Kalt und 9 Weinſteinrahm. Zuerſt wird das 
Kupfer zum Schmelzen gebracht, dann Magneſium, 
Salmiak, Kalk und Weinſteinrahm, jedes einzeln 
und in fein pulveriſirtem Zuſtande, zugemengt. 
Die Miſchung wird dann ½ Stunde gerührt, 
hierauf Zink oder Zinn in kleinen Stücken zuge⸗ 
ſetzt und ſo lange fortgerührt, bis Alles ge⸗ 
ſchmolzen iſt, der Tiegel bedeckt und weitere 35 
Minuten auf der Schmelztemperatur erhalten, ſo⸗ 
dann wieder aufgedeckt, abgeſchäumt und die Le⸗ 
girung endlich in Formen gegoſſen. 

Similor, ſ. Britanniametall. 


Sin-chu (japaniiches Meſſing). Kupfer 10, 
Zink 5. Geringe Sorte: Kupfer 10, Zink 2.7. 


Singer's Amalgam, j. Eleltriſirmaſchinen, 
Amalgam für. 


Skutterudit, j. Speiskobalt. 


Smalte, im engeren Sinne ein durch Kobalt⸗ 
oxyd blau gefärbtes Glas, das man erhält, in⸗ 
dem man Quarzſand, Potaſche und geröjtere 
Kobalterze zuſammenſchmilzt, daher auch Kobalt⸗ 
glas genannt; die Smalte wird in eigenen Farb⸗ 
werken hergeſtellt, gepocht, gemahlen, gewaſchen 
und nach der Größe der Körner ſortirt in das 
grobe Streublau und das feine Eſchel und 
Sumpfeſchel; ſie wird theils als Malerfarbe, 
theils als zum Bläuen und Bleichen von Papier, 
weißen Zeugen ꝛc. verwendet. Im weiteren Sinne 
heißt Smalte jedes zu Pulver zerriebene Glas, 
das zur Glas- und Emailmalerei verwendet 
wird. 


Smaltin, j. Speiskobalt. 


Smaragd (lat. smaragdus, prassinus, franz. 
«meraude, ital. smeraldo, engl. emerald), ein 
lebhaft grüner, durchſichtiger Edelſtein, deſſen 
Härte — 8 iſt und der ein ſpecifiſches Gewicht 
von 2·67— 2.77 hat. Er beſteht aus Kieſelſäure, 
Thon⸗ und Beryllerde und läßt ſich gut poliren. 
Die ſchönſten Smaragde kommen aus Peru, wohl 
auch aus Aegypten; die in Salzburg vorkom⸗ 
menden Smaragde ſind ſelten rein genug, um als 
Edelſteine dienen zu können. Was früher ſäch⸗ 
ſiſcher Smaragd genannt wurde, iſt nichts an⸗ 
deres als ein grüner Flußſpath. Der ſogenannte 
braſilianiſche Smaragd iſt Turmalin. Der ſo⸗ 
genannte orientaliſche Smaragd von mehr oder 
weniger ins Gelbe ſich ziehender Farbe iſt ein 
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grüner Saphir. Der Smaragd wird als Tafel: | 
ſtein oder Stufenedelſtein geſchliffen und A jour 
gefaßt oder mit grüner und ſchwarzer Folie 
unterlegt. Der Smaragd ſteht im Allgemeinen 
in hohem Werthe und werden ſchöne Exemplare 
ſehr theuer bezahlt. Der Beryll, welcher z. B. in 
Maſſachuſetts in Kryſtallen vorkommt, die bis zu 
2m lang find, beſitzt dieſelbe Zuſammenſetzung 
wie der Smaragd, iſt gewöhnlich grasgrün, ſeltener 
durchſichtig und wird dann als edler Beryll als 
Schmuckſtein geſchätzt. Weingelbe Berylle werden 
auch Aquamarin genannt. 

Smaragd, ſ. Beryll. 

Smaragd, ſ. Chrom, Vorkommen. 

Smaragdochalcit, ſ. Atacamit. 

Smitſonit, j. Zinkſpath. 

Smitter-Lénian-Metall. Name einer Legi⸗ 


rung, deren Zuſammenſetzung folgendermaßen an⸗ 
gegeben wird: 


eee 720 

een domat 125 | 

SELTEN ge DR deg 10 

Iesele 95 

de ee derer? 20 

Schmiedeeiſen 20 
Soda (kohlenſaures Natron, kohlenſaures 


Natrium, Natroncarbonat, Natriumcarbonat, lat. 
natrium carbonicum, sal sodae, franz. carbonate 
de soude oder sel de soude, ital. soda, engl. 
soda salt, carbonate of soda), beſteht aus Na- 
triumcarbonat. Das kohlenſaure Natron kommt an | 
einzelnen Stellen der Erde in fertigem Zuſtande 
vor; ſo gaben früher die in Aegypten, Central⸗ 
amerika, in der Araxesebene und in Ungarn ge: 
legenen Sodaſeen reiche Ausbeute und werden 
z. B. auf dieſe Art in Ungarn noch heute jährlich 
circa 50.000 oa von dem ſogenannten Debrecziner 
oder Kehrſoda gewonnen, welche hauptſächlich zur 
Herſtellung der »Debrecziner Seife dienen. In 
neueſter Zeit hat man begonnen, die großen 
Sodaſeen in Nevada auszubeuten, die bisher in 
Folge der ſchlechten Verkehrsverhältniſſe nicht 
ausgenützt wurden. Eine andere Quelle iſt die 
Aſche einzelner Strandpflanzen, aus denen man 
auch ſeit langer Zeit Soda gewinnt, z. B. 
Alexandria (Rochella), Spanien (Barilla, Alicante) 
und Frankreich (Salicor und Blanquette). Doch 
alle dieſe Quellen waren nicht im Stande, den 
großen Bedarf zu decken, ſo daß man ſchon Ende 
des vorigen Jahrhunderts ſich um eine andere 
Gewinnungsart der Soda umſah. Da erfand 
Leblanc (1782) in Frankreich das Verfahren 
der Darſtellung von Soda auf künſtlichem Wege 
aus Kochſalz, das Anfangs des 19. Jahrhunderts 
auch in Deutſchland und England Eingang fand; 
man verwandelt bei dieſem Verfahren, bei dem 
man als Nebenproduct Salzſäure erhält, das 
Salz in Natriumſulfat (Glauberſalz), das man 
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mit Kalkſtein und Kohle verſchmilzt; die erhaltene 
Rohſoda wird in den Shanks'ſchen Apparaten 
ausgelaugt und die Lauge auf Kryſtalle oder 
caleinirte Soda verarbeitet. Die Zerſetzung des 
Kochſalzes in Glauberſalz und Salzſäure erfolgt 
im Großen in geſchloſſenen, zweitheiligen Flamm⸗ 
öfen; in die eine Abtheilung, die weniger ſtark 
geheizt iſt und in welche die Flammen keinen di⸗ 


recten Zutritt haben, werden Salz und Säure 


zuerſt gebracht; die hier entſtehende reinere Salz⸗ 
ſäure zieht durch ein dickes Rohr nach einer Reihe 
großer, ſteinerner, zur Hälfte mit Waſſer ge⸗ 
füllter Ballons, die alle durch Verbindungsrohre 
zu einem ganzen Syſtem vereinigt ſind und in 
welchen die ſauren Dämpfe vom Waſſer begierig 
verſchluckt werden. So entſteht die bekannte flüſſige 
Salzſäure, nämlich eine Auflöſung des gasför⸗ 
migen Chlorwaſſerſtoffes in Waſſer. Sobald die 
Maſſe im erſten Raume dick und klumpig ge⸗ 
worden iſt, zieht man ſie in den anderen, dem 
Feuer näher gelegenen, wo ſich durch die directe 


Einwirkung des Feuers die Zerſetzung vollendet 


und die nun aus Glauberſalz beſtehende Maſſe 
zu einem harten, feſten Körper wird, während die 
hier noch entſtehende Salzſäure mit den Ver⸗ 


brennungsgaſen zugleich durch ein Syſtem von 


Verdichtungsballons oder durch große, mit Coaks⸗ 
ſtücken gefüllte Thürme geleitet wird, in welchen 
ein beſtändiger Waſſerregen herabträufelt, welcher 
das Chlorwaſſerſtoffgas abſorbirt. Das erhaltene 
Glauberſalz wird pulveriſirt und mit etwa dem 
gleichen Gewicht an kohlenſaurem Kalk, alſo z. B. 
Kreide oder Kalkſtein, und dem halben Gewicht 
Kohlenklein gemengt; das Gemiſch bringt man in 
den Flammofen, wo es unter Erweichung und 
Umrühren durch die Hitze in der Art umgeſetzt 
wird, daß die Kohle ſich mit dem Sauerſtoff des 
Glauberſalzes und dem Kalk zu kohlenſaurem 
Kalk verbindet und zu Schwefelnatrium (Natron⸗ 
ſchwefelleber) reducirt wird, indeß der kohlenſaure 
Kalk ſich mit dem Schwefel des Glauberſalzes 
in Schwefelcalcium (Kalkſchwefelleber) und kohlen⸗ 
ſaures Natron umſetzt. Aus dieſen beiden Stoffen 
beſteht der Hauptſache nach die caleinirte, graue, 
ſteinige Maſſe, welche Schmelze genannt wird. 
Dieſe wird nun zerſchlagen und das kohlenſaure 
Salz daraus mit warmem Waſſer ausgezogen, 
dem man, da gewöhnliche Kalkſchwefelleber in 
Waſſer auch löslich iſt, einen Ueberſchuß an 
Kalk zuſetzt, worauf ſich ein mehr kalkhaltiges 
Schwefelcalcium (Calciumoxyſulfid) bildet, welches 
unlöslich iſt und als Rückſtand bei der Aus⸗ 
laugung verbleibt. Aus dieſen feſten Rückſtänden, 
die man früher nicht zu verwerthen wußte und 
die man daher ſich neben den Sodafabriken in 
großen Hügeln anhäufen ließ, gewinnt man neu⸗ 
erer Zeit den darin enthaltenen Schwefel durch 
ein beſonderes Verfahren wieder zurück und ver⸗ 
arbeitet ſie außerdem noch auf unterſchwefligſaures 
Natron. Die aus der Schmelze extrahirte Lauge 


Smaragd — Soda. 


Soda. 711 


wird wie Salzſoole eingekocht, die dabei in klei⸗ Gehaltsprocente im Handel als Grade, z. B. 
neren Körnern ausfallende, einfach gewäſſerte gögrädige, 90grädige Waare. In England be⸗ 
Soda wird ausgeſchaufelt, getrocknet und im zeichnet man mit Grad nicht die Menge von 
Flammofen bei mäßiger Hitze, ſo daß keine kohlenſaurem Natron, die in einer Soda ent⸗ 
Schmelzung eintritt, calcinirt, bis ſie ganz weiß halten iſt, ſondern die von reinem Natron (real 
wird und als bröckliges weißes Pulver erſcheint, soda). Aber auch dieſe Grade find um 2—3 Grade 
das man als weiße oder calcinirte Soda. auch höher als bei uns, da man dort ganz willkürlich 
Sodaſalz bezeichnet. Dieſes Salz enthält ge⸗ das Aequivalent des Natrons zu 32 ſtatt 31 an⸗ 
wöhnlich 80— 96% reines kohlenſaures Natron, nimmt; aus dieſem Grunde ſtimmen die engliſchen 
außerdem beſonders Glauberſalz und Kochſalz. Grade nicht mit den deutſchen überein. Der Haupt⸗ 
Dieſe caleinirte Soda ift der Hauptartikel der verbrauch der Soda iſt der zur Glas⸗ und 
Sodafabrikation, außerdem wird aber auch viel Seifenfabrikation. Außerdem werden große Mengen 
kryſtalliſirte Soda erzeugt, die in großen, glaſigen zum Bleichen von Garnen und Geweben in der 
Kryſtallen im Handel erſcheint und wegen des Bleicherei und Färberei, zum Waſchen, als Zu⸗ 


ſcheinbar niedrigen Preiſes für den häuslichen 
Gebrauch allgemein bevorzugt wird. Die Dar⸗ 
ſtellung der kryſtalliſirten Soda erfolgt in der 
Art, daß man calcinirte oder auch uncalcinirte 
Soda in möglichſt wenig heißem Waſſer löſt, die 
Löſung klärt und in Bottichen zum Kryſtalliſiren 
hinſtellt, worauf in 10—12 Tagen die Kry⸗ 
ſtalle oft fußlang an eingelegten Stäben heraus: | 
wachſen. Dieſes Leblanc'ſche Verfahren der Soda⸗ 
gewinnung hat neuerdings in England durch 
Einführung der rotirenden Sodaöfen eine weſent⸗ 
liche Verbeſſerung erfahren. Ein zweites, ziemlich 
ſtark in Gebrauch gekommenes Verfahren der 
Sodagewinnung iſt das ſogenannte Ammoniak⸗ 
foda= oder Sol vayverfahren von E. Solvay in 
Brüſſel, deſſen Product die ſogenannte Ammoniak⸗ 
ſoda iſt. Dieſes Verfahren beſteht darin, daß man 
Kochſalz mit zweifachkohlenſaurem Ammoniak zu⸗ 
ſammenbringt, wobei doppeltkohlenſaures Natrium 
ausfällt, das durch Glühen in Soda übergeführt 
wird und Salmiak frei wird, aus dem man das 
Ammoniak durch Erhitzen mit Kalk wieder oe: 
winnt. Aus der Ammoniakſoda wird natürlich 
nach Bedarf auch kryſtalliſirte, waſſerhaltige ge⸗ 
fertigt. Andere Verfahren, wie die Fabrikation 
der Soda aus Kryolith oder das elektrolytiſche 
Verfahren, haben noch keine Anwendung zur 
Erzeugung von Soda im Großen gefunden. Das 
kryſtalliſirte Salz verliert in der Berührung mit 
Luft allmählich den größten Theil ſeines Kryſtall⸗ 
waſſers, indem es ſich anfänglich mit weißem 
Pulver überzieht, mit der Zeit ganz in ſolches 
Pulver übergeht und zerfällt, oder auch zu harten 
Klumpen zuſammenbackt; eine hie und da vor⸗ 
kommende Verfälſchung der Soda beſteht darin, 
daß unter die Sodakryſtalle Kryſtalle von Glauber⸗ 
al; gemengt werden, was man jedoch leicht durch 
Betröpfeln mit einer Säure erkennt, wobei 
Glauberſalzkryſtalle nicht aufbrauſen, oder da⸗ 
durch, daß man die Kryſtalle mit einer Queck⸗ 
ſilberoxydlöſung oder mit Queckſilberchloridlöſung 
befeuchtet, wodurch alle Sodakryſtalle ſich roth⸗ 
braun färben, während die Glauberſalzkryſtalle 
farblos bleiben. Der Handelswerth der Soda 
hängt nur von dem ſehr ſchwankenden Gehalt an 
kohlenſaurem Natron ab und bezeichnet man die 


ſatz zu Glaſuren, ferner in der Ultramarinfabri⸗ 
kation und zur Darſtellung zahlreicher Natron⸗ 
präparate gebraucht. Der Conſum an Natron 
und Soda iſt dadurch ein ſo bedeutender, weil 
das Natron in vielen Fällen das theurere Kali 
erſetzen kann. Die Verſendung der Soda geſchieht 
in Holzfäſſern. Die Soda kann noch einmal ſo 
viel Kohlenſäure aufnehmen als ſie ſchon hat, 
und ergiebt daun das doppelt⸗ oder zweifach⸗ 
kohlenſaure Natron (Natriumbicarbonat, lat. na- 
trium biearbonieum), das zur Herſtellung von 
Brauſepulvern, Magenpaſtillen u. dgl. vielfach 
Anwendung findet. Das populäre Bullrich's 
Salz iſt nichts anderes als gewöhnliches doppelt⸗ 
kohlenſaures Natron mit Glauberſalz und Koch⸗ 
ſalz gemengt. Das Plus von Kohlenſäure hat 
die ſtark laugenhaft ſchmeckende Soda zu einem 
milden, nur noch wenig alkaliſch ſchmeckenden Stoffe 
gemacht. Die Fabrikation dieſes Artikels beſteht 
darin, daß man gewöhnliche Soda einige Zeit 
mit Kohlenſäuregas in Berührung beläßt, und 
wird ebenfalls ſehr im Großen betrieben. Man 
erhält das Salz theils in harten, weißen, un⸗ 
durchſichtigen, fein kryſtalliniſchen Kruſten, theils 
als weißes Pulver. Längere Zeit der Luft aus⸗ 
geſetzt und namentlich, wenn es zu warm lagert, 
verliert es einen Theil ſeiner Kohlenſäure. Die 
Probe, ob es noch in gutem Zuſtande iſt, beſteht 
darin, daß man eine kalt zubereitete, verdünnte 
Löſung in eine ſolche von Bitterſalz gießt, wobei 
kein Niederſchlag entſtehen darf, oder daß man 
eine Löſung von Queckſilberchlorid zur Natron⸗ 
bicarbonatlöſung ſetzt, wobei nur eine ſchwache, 
weiße Trübung entſtehen darf; bildet ſich ein 
gelbrother Niederſchlag, ſo hat das Salz Kohlen⸗ 
ſäure verloren, oder war überhaupt nicht ge⸗ 
nügend damit geſättigt. Hauptproductionsländer 
für Soda ſind England, Deutſchland (Ludwigs⸗ 
hafen, Staßfurt), Belgien, Frankreich und Oeſter⸗ 
reich (Auſſig). 

Soda. Emaillirſoda. Als Emaillirſoda bes 
zeichnet man jene Soda, welche vollkommen frei 
von Eiſenverbindung iſt und daher bei der Be⸗ 
reitung weißer oder farbiger Emaille keinen nach⸗ 
theiligen Einfluß auf die Farbe der Emaillemaſſen 
nehmen kann. (Siehe Emaille und Emailliren.) 
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Soda ätzend zu machen; Kalkmenge für je 100 Soda. 
100 Soda von wenn dieſer Kalk enthält an reinem Kalk 
nachſtehender 
Gradigkeit er⸗ 2 d KE 
fordern 90 85 SO 75 70 65 60 | 55 | 50 
100 ı 58:70 | 62:15 | 66:04 | 70.44 | 7547 | 81:28 | 88:05 | 96:06 |105-66 
95 55:77 | 59:04 | 62:72 | 66:92 | 71:70 77.72 | 83:60 | 91:26 10038 
90 ı 52-83 | 55°93 | 59-42 | 63-40 | 67:97 | 73:10 | 79-20 | 86.46 | 9510 
85 | 49:90 | 52:82 | 5670 | 59:88 | 64.19 | 69:03 | 74:79 | 81-65 | 89:80 
80 \ 46:97 | 49:72 | 52-80 | 56:36 | 50.42 | 64-97 | 70:39 | 76:86 | 84-52 
75 | 44:04 | 46°61 | 49:49 | 52:83 | 56:65 | 60:91 | 65.98 | 72:06 | 79:24 
70 41-11 | 4351 | 46:19 | 4951 | 52:88 | 56:84 | 61-58 | 67.65 | 73:94 
65 38:19 | 4040 | 42:89 Ap 1" 4911 | 52:78 | 57:17 | 62:46 | 68:66 
60 35:26 | 37:30 | 39:59. | 42:50 | 45:34 | 48-72 | 52:77 | 57°65 | 63:36 
55 | 32:33 | 34-20 |. 36:28 | 39— | 4157 | 44:70 | 48:37 | 52-82 | 58-06 
50 29-35 | 30:07 | 33:02 | 35:22 | 37:73 4064 | 43-03 | 48:03 | 52:80 | 
| | | | | 


Solbisky’s Legirungen. Dieſe Legirungen, 
welche man gewiſſermaßen als Aluminium ⸗Nickel⸗ 
bronze bezeichnen kann, zeichnen ſich durch Härte, 
Feſtigkeit und große Dehnbarkeit aus, dürften ſich 
daher zur Anfertigung von Beſtandtheilen feiner 
Maſchinen eignen. Durch einen Zuſatz von Cadmium 
liefern dieſe Legirungen beim Auswalzen ſtark 
federndes Blech, welches ſich zur Anfertigung von 


(nicht roſtenden) Spiralfedern eignet. Die Zu⸗ 


ſammenſetzung einiger dieſer Legirungen ergiebt 
ſich aus folgender Tabelle: 


Figürchen), welche, wenn ſie geſchickt bronzirt 
werden, thatſächlich im Ausſehen echter Bronze 
gleichen und auch, wenn auch mit bewußtem Irr⸗ 
thume, unter der Bezeichnung Bronzeguß in den 
Handel gebracht werden. Wegen des großen Ge⸗ 
haltes an Zink läßt ſich dieſe Legirung auch zu 
einem verhältnißmäßig ſehr billigen Preis dar⸗ 
ſtellen. Man kann das Sorel'ſche Metall ſerner 
recht gut zur Anfertigung ſolcher Gegenſtände 
verwenden, welche dem Einfluſſe der Witterung 
ausgeſetzt werden ſollen, indem es ziemlich 


Beſtandtheile 1 n nm ſchwierig roſtet und ſich endlich mit einer dünnen, 
Aluminium 90 95 965 aber ſehr feſt anhaftenden Oxydſchicht überdeckt, 
n de 1 05 welche der weiteren Oxydation eine Grenze 
n 5 1 05 jegt. Die chemiſche Unterſuchung verſchiedener 
Cadmium 4 3 25 Gegenſtände, welche als Sorel'ſches Metall 


Die Härte dieſer Legirungen (Eiſen = 1000) iſt 
für 1 = 580, für II = 442 und für III = 380. 


Sonnenbronze iſt die Bezeichnung für Legi⸗ 
rungen, welche aus 60 Th. Kobalt, 10 Th. Alu⸗ 
minium und 30 Th. Kupfer oder 40 Th. Kobalt, 
10 Th. Aluminium und 40 Th. Kupfer beſtehen 


benannt wurden, hat ſehr wechſelnde Zuſammen⸗ 
ſetzungen ergeben, und wir laſſen die Analyſen 
zweier Gemiſche folgen, welche ſo ziemlich die 
gleichen Eigenſchaften haben, aber in Bezug auf 
ihre Zuſammenſetzung bedeutende Abweichungen 
zeigten, wie ſich aus den betreffenden Zahlen er⸗ 
giebt: 


und anſtatt der gewöhnlichen Bronze zu Kunſt⸗ Kupfer 1 0 
gegenſtänden verwendet werden ſollen. | Zink. 1. eee eee 80 
Sonnenbronze, j. Kobalt, Legirungen. eee eee 1 10 


Sorel's Legirung (Sorel's Weißmeſſing) 
beſteht der Hauptmaſſe nach aus Zink, welchem 
aber durch Zuſatz kleiner Mengen von Kupfer und 


Das Eiſen, welches man zu dieſer Legirung 
anwendet, wird immer in Form von Gußeiſen 
angewendet, und iſt es am zweckmäßigſten, Dreh⸗ 


Eiſen ganz beſondere Eigenſchaften ertheilt werden. ſpäne von Gußeiſen zu benützen, die man dem 
Die Legirung zeichnet ſich nämlich durch ſo große Zink zufügt. Schließlich wird das Kupfer zugeſetzt 
Härte und Zähigkeit aus, daß ſie in Bezug auf und die Legirung unter einer Decke von glühen⸗ 
erſtere mit gutem Schmiedeeiſen auf einer Stufe den Kohlen einige Zeit in Fluß erhalten, damit 
ſteht, in Bezug auf Zähigkeit noch das beſte Guß⸗ eine möglichſt innige Vereinigung der Metalle 
eiſen überragt. Sie läßt ſich außerdem in Metall- ſtattfinde, aber das Zink nicht verbrenne. Wegen 
formen ſo gut gießen, daß die Güſſe kaum einer der Schwierigkeit, welche die Darſtellung dieſes 
nachträglichen Bearbeitung bedürfen, und eignet Metalles in Bezug auf die leichte Verbrennbar⸗ 
ſich daher in vorzüglicher Weiſe zur Anfertigung keit des Zinkes bietet, erſcheint es angezeigt, wenn 
kleiner Kunſtgegenſtäude (Leuchter, Schreibzeuge, man größere Mengen desſelben darſtellen will, 
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nicht die Metalle direct zu miſchen, ſondern Meſſing 
von bekannter Zuſammenſetzung anzuwenden, 
welches man unter einer Kohlendecke niederſchmilzt, 
etwas überhitzt, dann das Zink und ſchließlich 
das Eiſen zumiſcht. 


Nach beſonderen Angaben über die Darſtellung 


dieſer Legirung bringt man zuerſt das Gußeiſen 
in den Tiegel, überdeckt dieſen mit Zink, und zwar 
mit einer Zinkmenge, welche die für die Legirung 
beſtimmte Menge um 5—10% überſteigt, erhitzt 
ſo raſch als möglich unter wiederholtem Um⸗ 
rühren, bis die weiße Zinkflamme aus dem Tiegel 
hervorſchlägt. Sodann wird das ſtark vorgewärmte 
Kupfer (beziehungsweiſe Meſſing) eingetragen und 
ſo ſcharf gefeuert als möglich. Sobald das Kupfer 
geſchmolzen iſt, ſoll wieder mit einer trockenen 
Holzſtange gerührt werden, um die Legirung gleich⸗ 
mäßig zu machen, und die geſchmolzene Legirung 
gleich in die Formen gegoſſen. Wenn letztere aus 
Metall mit ſcharfen Umriſſen gearbeitet ſind, ſo 
fallen die Güſſe wegen der geringen Schwindung 
der Legirung gewöhnlich ſo rein aus, daß kaum 
mehr zur Vollendung zu thun iſt, als die Angüſſe 
und Gußnähte zu entfernen. Knöpfe mit Buch⸗ 
ſtaben oder Wappen fallen, in Metallformen ge⸗ 
goſſen, ſo rein aus, daß ein einmaliges leichtes 
Prägen genügt, um die Zeichnung auf das 
ſchärfſte hervortreten zu laſſen. 


Sparfarbe, j. Feuervergoldung, Mattiren der 
vergoldeten Gegenſtände. 


Spath, allgemeine Bezeichnung für ein nach 
gewiſſen Richtungen leicht theilbares Mineral, 
z. B. Feldſpath, Kalkſpath, Flußſpath, Schwer⸗ 
ſpath, Spatheiſenſtein u. ſ. w. 


Spath, Flußſpath, Fluorit, ziemlich häufig 
vorkommendes Mineral, welches oft in ſchönen 
Kryſtallen, die ſich durch große Spaltbarkeit aus⸗ 
zeichnen, vorkommt. Der Flußſpath beſteht ſeiner 
chemiſchen Zuſammenſetzung nach aus Calcium⸗ 
fluorid und war bis zum Bekanntwerden des 
Kryolithes das wichtigſte Mineral zur Darſtellung 
der Fluorverbindungen. Wenn man gepulverten 
Flußſpath mit Schwefelſäure übergießt, ſo ent⸗ 
wickelt ſich aus der Maſſe Fluorwaſſerſtoffgas, 
welches entweder unmittelbar zum Aetzen von 
Glas verwendet werden kann oder in die Löſung 
eines Carbonates geleitet wird, aus der es die 
Kohlenſäure austreibt und das Fluorid der be⸗ 
treffenden Baſe bildet. Wenn man eine Löſung 
von Kaliumcarbonat (Potaſche) verwendet, ſo ent⸗ 
Debt Kaliumfluorid. Die Verwendung dieſer im 
Waſſer leicht löslichen Fluoride zum Aetzen bietet 
gegenüber der Anwendung des gasförmigen Fluor⸗ 
waſſerſtoffs den Vortheil, daß die Arbeiter nicht 
den höchſt giftigen Dämpfen dieſes Gaſes aus⸗ 
geſetzt ſind. Um mit einem löslichen Fluorid Glas 
zu ätzen, braucht man blos der wäſſerigen Löſung 
desſelben Schwefelſäure zuzuſetzen und dieſelbe 
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auf das zu ätzende Glas zu gießen; der freige⸗ 
wordene Fluorwaſſerſtoff bewirkt die Aetzung. 
Wenn man der Miſchung aus der Löſung des 
Fluorids und der Schwefelſäure vorher ein in⸗ 
differentes Verdickungsmittel zuſetzt, z. B. künſtlich 
gefälltes Baryumſulfat, ſo kann man die Maſſe 
unmittelbar als Aetztinte verwenden und mit 
derſelben auf Glas ſchreiben oder zeichnen. Der 
Flußſpath wird als ſogenannter »Zuſchlag⸗, d. i. 
als Schlacken bildender Körper vielfach bei der 
Gewinnung von Metallen verwendet; ſchön ge⸗ 
färbte, namentlich bunte Stücke von Flußſpath 
werden auch geſchliffen zum Einlegen von Käſtchen 
u. ſ. w. benützt; leider ſpringen die Stücke in 
Folge der ſehr großen Spaltbarkeit, welche dem 
Flußſpath eigen iſt, oft ſchon in Folge einer ganz 
geringen Erſchütterung. 


Spatheiſenſtein, ſ. Eiſen, Vorkommen. 


Spatheiſenſtein, j. Eiſenerze und auch kohlen⸗ 
ſaures Eiſenoxydul. 


Sperifiſches Gewicht. Man bezieht das 
Gewicht der verſchiedenen Körper auf jenes des 
Waſſers als Einheitsgewicht bei einer Temperatur 
von 4 C. Wenn demnach das ſpecifiſche Ge⸗ 
wicht des Waſſers als 10000 angenommen wird, 
ſo iſt das ſpecifiſche Gewicht gewiſſer Körper, 
welche in ihrem Volumen gleich der Waſſermenge 
find, größer als 1·0000 oder kleiner als 10000. 


Ein Volum (1 Liter) Waſſer wiegt 1000 00 g 
> > > Kalium - 86507 e 
Queckſilber⸗ 13596·00 g 


oder das ſpecifiſche Gewicht des Kaliums ur auf 
Waſſer bezogen — 086507, das des Queckſilbers 
= 13'596. 


In der Metalltechnik macht man namentlich 
bei der Vorausberechnung der Gewichte, welche 
Gußſtücke von beſtimmten Volumen haben werden, 
vielfach Anwendung von den ſpecifiſchen Gewichten 
der Metalle und Legirungen. Wenn z. B. das 
ſpecifiſche Gewicht des Gußeiſens rund mit 7-84 
angenommen wird, ſo wird ein Gußſtück, deſſen 
Volumen gleich 100 Liter iſt, beiläufig 784 kg 
wiegen. In der Praxis beſtimmt man übrigens 
das Gewicht der Gußſtücke auch in empyriſcher 
Weiſe nach dem Gewicht des Holzmodelles, 
welches zur Herſtellung der Gußformen angefertigt 
werden muß. (Vgl. hierüber den Artikel: Guß⸗ 
ſtücke, Gewicht der Gußſtücke, auf Seite 289 dieſes 
Werkes.) 

Die Löſungen von Salzen in Waſſer haben 
ein höheres ſpecifiſches Gewicht als das Waſſer. 
Man beſtimmt die ſpecifiſchen Gewichte der Salz⸗ 
löſungen für die Zwecke der Galvanoplaſtik, gal⸗ 
vaniſchen Verſilberung, Metallfärbung u. ſ. w. 
mit Hilfe der Aräometer und geben die nach⸗ 
ſtehenden Tabellen die Vergleichung der Angaben 
verſchiedener in der Praxis in Verwendung ſte⸗ 
henden Aräometer mit den ſpecifiſchen Gewichten. 


* » * 


Sparfarbe — Specifiſches Gewicht. 


714 


Specifiſche Gewichte. 


Specififche Gewichte für ſchwerere Flüſſigkeiten als Waſſer. Tabelle zur Vergleichung der 


Angaben verſchiedener Aräometerſcalen untereinander. 


2 DEE Sg 85 
2 2 2 52 88 ` EK E 

Zë se | EEE | Ss 82 SE: | SZ us 

Së 1 233 | Ess | Zä „ Es 

Grade 8 „0 Se | 3338 2825 EK 

3% 38% || || Rs | Bar | 55 

12 Së er Së 1 SS e ës Leg 

= E 2 3 = = 

E E -= = 
0 — 1.0000 1.0000 1:000 1.0000 1-0000 10000 1000 
1 ks 10101 | 10025 | 1'005 | 1-0059 — 1.0068 1007 
2 — 10204 | 10050 | 1010 10119 — 1.0138 1014 
3 — 10309 | 10076 | Lois 10180 — 10208 Lues 
4 — 10417 | 10101 1.020 | 10241 — 10280 1029 
5 — 1.0526 10127 1.025 1.0303 10346 1.0353 1036 
6 — 106383 10152 1030 10366 — 1.0426 1044 
7 — 10753 1.0178 1'035 10429 — 10501 1.052 
8 — 10870 1.0204 Loun 10494 — 10576 1060 
9 — 10989 | 1-0230 | 1'045 | 10559 — 10653 1067 
10 — 1.1111 | 10256 | Lon 10625 | 1.0716 10731 1075 
11 — 11236 1.0283 | 1055 10692 — 10810 | Lu 
12 — 1136410309 1.060 1.0759 — 10890 1.091 
13 — 11494 | 1.0336 | 1065 10828 = 10972 1.100 
14 — 11628 | 1.0363 1070 10897 E 11054 | 1.106 
15 ur 11765 | 1.0390 | 1.075 | 1.0968 | 1.1115 11138 1.116 
16 sg 1-1905 | Lou" 1.080 11039 — 11224 1125 
17 — 12048 1.0444 1.085 11111 — 11310 | 1134 
18 — 12195 10471 1.0900 11184 — 1.1398 1143 
19 e 12346 Logg | Luna 11258 — 1.1487 1.152 
20 — 12500 1.0526 1.100 11333 1.1543 | 11878 1.161 
21 12658 | 1.0554 | 1.105 11409 ® 11670 1.171 
22 — 12821 10582 1.110 11486 — 11763 | 1.180 
23 — 12987 1.0610 1115 | 1.1565 — 11858 1190 
24 = 13158 | 10638 | 1.120 | 1.1644 — 11955 1.199 
25 — 13333 10667 1125 | 1.1724 | 12007 | 12053 | 1.210 
26 — 13514 10695 1130 11806 — 12158 1.221 
27 — 136900 10724 1135 1˙1888 — 12254 1.281 
28 — 13889 | 1.0753 1.140 11972 — 12357 1.242 
2 E 14085 1.0732 Län 1.2057 — 12462 1.252 
30 — 1.4286 1.0811 Lian 1.2143 1.2509 12569 1.261 
31 = 14493 1.0840 1.155 | 1.2230 — 12677 1.275 
32 — 14706 1.0870 1.160 1.2319 — 12788 1.286 
33 = 14925 1.0899 | 1165 12409 — 12901 | 1.298 
34 — 15152 1.0929 1170 1.2500 — 1.3015 1.309 
35 — 1.5385 1.0959 1.175 1.2593 1.3055 1.3131 | 1.321 
36 — 15625 1.0989 1180 | 1.2687 — 13250 1.334 
37 — 1.5873 1.1019 1.185 1.2782 — 13370 1.346 
38 — 16129 1.100 1.190 1.2879 — 1.3404 1.359 
39 = 16393 | 11080 1.195 12977 — 13619 1.372 
40 16667 | 11111 | 1.200 1.3077 1:3650 | 13746 | 1.384 
D — 1.6949 1.1142 1.205 1.3178 — 13876 1.398 
42 — 17241 11173 1.210 13281 — 14009 1412 
43 = 17544 11204 | 1215 13386 — 14143 1.426 
4 — 12857 1.1236 1.220 1.3492 — 14281 1440 
45 = 1-8182 1.1268 1225 | 13600 | 14303 14421 | 1.454 
46 ge 18519 | 1.1299 | 1.230 | 1-3710 — 14564 | 1.470 
8 1886811831 1.235 1.3821 — 14710 1.485 
48 — 1.9231 1.1364 | 1240 1.3934 — 14860 | 1.501 
N ae 19608 | 111396 | 1.245 | 14050 = 15012 | 1.516 
50 — 2.0000 1.1429 1.250 1.4167 1.501 | 15167 1532 

0 
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we 


Grabe 


Volumeterſcala 
nach Gay⸗Luſſac 


Scala des 
100gradigen Aräometers 
nach Gahy⸗Luſſac 


Te 
eee 


2 
5 8 > 
SEE. 82 Ss 
88 ZS Ss 
5 == == 
sur ER En 
EE) ei 
2 Eu ES 
E = Si 
Gens se 5 
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11429 1250 14167 
11461 1'255 1:4286 
11494 1˙260 14407 
11527 1'265 1.4530 
11561 1270 1.4655 
1.1594 1'275 14783 
11628 1280 14912 
11662 1˙285 15044 
1:1696 1290 1:5179 
11730 1295 15315 
11765 1300 15454 
11799 1305 1•5596 
11834 1-310 15741 
11869 1-315 1:5888 
11905 | 1320 16038 
| 1-325 16190 
11976 1-330 16346 
1.2012 | 1-335 16505 
12048 1.340 1:6667 
12085 1:345 16832 
12121 1350 17000 
12158 1355 17172 
12195 1:360 17347 
12232 1365 17526 
12270 1-370 17708 
12308 1375 1˙7895 


12346 1380 | 1.8085 | 


1 
1.2579 1'410 
18 | 1415 


7 45 
13201 1'485 
13245 1:490 
13289 1'495 
13333 1'500 
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t 


nach Beaums bei 
12 R. = 15° C., jetzt 
nit mehr gebräuchlich 


Urſprüngliche Scala 


Aräometerſcala 
nach Beaume bei 
14% R. 


15167 
15325 
1.5487 
15652 
1'5820 
1.5993 
16169 
1.6349 
16533 
16721 
1.6914 
17111 
17313 
17520 
17731 
17948 
18171 
18398 
18632 
18871 
19117 
19370 
19629 
1·9895 
2:0167 
2-0449 
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Holländiſche 
Aräometerſcala 10˙ R. 


1532 
1'549 
1566 
1'583 
1:601 
1'618 
1:637 
1.656 
1:676 
1'695 
1714 
1736 
1758 
1779 
1:801 
1:823 
(KE 
1872 
1'897 
1.921 
1946 
1:974 
ZOO 
2˙031 
2:059 
2-087 
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Speriſiſche Gewichte für ſchwerere Flüſſigkeiten als Waſſer. 


en et Scala bes amtlichen 
Pa 5 Aräometerfcala 2 preußiſchen Aräo⸗ Aräometerſ 
Normaltemperatut nach Twaddle Ve E DEE EE 
8 Normaltemperatur nach Twaddle 
% R. 12½o R. 
| 
100 1:3333 6.15 
ä lem Ta een 
1 13423 5 3 619 Ge 
105 13468 1515 155 16260 1770 
104 1-3514 1.520 155 16326 1775 
105 1-3559 1-525 156 5 1780 
107 13605 1-530 157 ee, 1285 
1·3652 535 5 f 
108 1-3699 = = Wer er 
109 13746 1.545 160 16897 185 
117 1·3793 1.550 161 16788 1805 
1-3 55 ; 810 
113 1-3937 1˙565 164 8 85 1220 
114 1·3986 1.570 | 165 17021 e 
115 1-4035 1.575 1866 a I 
116 | 1-4085 1'580 167 17167 1885 
117 1-4134 1.585 168 E 
118 14184 1590 169 12516 pc 
118 EN 6 17316 1·845 
120 14285 . 17467 1855 
121 1.4337 1·605 172 E e 
122 1·4388 1610 173 14621 1865 
123 144 17621 1'865 
VV 
5 14545 2 880 
| 126 14599 - — 127 ien 1 
127 14652 1·635 78 SE 1885 
125 1.4652 1 1 18018 1:890 
706. 640 179 1-8100 . 
129 1:4760 1645 18 10 
130 14815 1-650 Sr > 20% 
180 14815 1.650 181 1.8265 1-905 
132 14925 1.660 es er — 
133 14981 1·665 184 18815 1920 
134 1.5038 1·670 = a an 
135 1.5094 1·675 186 18693 1980 
136 1.5152 1·680 187 ren 1300 
55 15162 187 1.8779 1-935 
5 1-685 188 1.8868 ` 
138 1:5267 1-690 89 5 SE 
185 18855 1.690 180 1.8957 1-945 
1 1088 1 1 19048 1-950 
700 191 1'9139 95 
141 15144 1:705 192 e 1900 
142 1·5504 1·710 193 128 E 
143 1.5564 1.715 194 ae 1940 
144 15625 1:720 195 En SE 
14 15825 175 1.9512 1-975 
725 196 1.9608 - 
146 1.5748 1.730 7 ar 
147 1·5810 1.735 198 1.9808 1990 
145 1.5810 1.735 198 19802 1.990 
149 1·5936 er 200 See 3.000 
150 1-6000 1.750 SE SE 
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Speriſiſche Wärme nennt man jene Zahl, die ſpecifiſche Wärme des Waſſers iſt demnach gleich 
welche angiebt, wie viele Wärmeeinheiten erforder⸗1·0000. Die für die verſchiedenen Körper geltenden 
lich find, um 1 kg eines Körpers um 10 C. zu er⸗ Zahlen ihrer ſpecifiſchen Wärme beſitzen für die 
wärmen. Als Maßeinheit für die Beſtimmung der Berechnung des Verbrauches an Brennſtoff bei me⸗ 
ſpecifiſchen Wärme nimmt man das Waſſer an; tallurgiſchen Proceſſen eine ſehr hohe Wichtigkeit. 


Specifiſche Wärmen einiger ee Körper. 


Speciſiſche 


| 
Körper | gg 8 Wärme | Beobachter 
| | 
Kupfer weiß 8788 mittlere * 100 0˙0948 Regnault 
„ kalt gehämmert 8878 > 100 0935 > 
„ ausgeglüht > „ 100 0949 > 
E | ergaben feine Aenderungen der ſpe⸗ > 
(EE EE E cifiſchen Wärme | » 
tahl, weiche 78609 mittlere bis 100 01165 | D 
dehär tet 7.7982 D » 100 1175 | > 
80 Kupfer ſpröde abgelöſcht —— 100 00859 > 
20 Zinn (weich) — > » 100 0862 = | 
latin, Blech — > >» 100 0324 D 
„ Schwamſm — > > 100 0329 > 
Meier EE ie > _ 15 bis 100 1123 Bede 
GE E — 16 » 142 1155 > 
erg et e HER — 20 » 274 1233 > 
DEE ee ee EE A — 15 » 100 60545 D 
„ enn — 15 » 172 0575 * 
FFT Eis —— 16 >» 213 0583 > 
Ming so» _ 13 > 106 0486 » 
Se ee Th ie = 15 » 175 0499 > | 
„ — 12 » 209 0507 H 
EE e de E = 14 » 108 0305 > 
„ · — 16 172 0317 > | 
uleeën Selten te E — 15 > 100 0933 » 
Se ee a is 0948 > 
Beh: Zu, A e 2 — 17 2 0968 > 
a — 16 101 0909 » 
VT — 17 12 0939 > | 
FF — 17 213 0956 | 
Miami n — 13 » 106 0289 D 
SE E _ 15 » 175 0304 > 
e — 13 » 205 0309 D 
„ gereinigt — 9 „ 102 0298 > | 
Sl. EE — 0 „ 100 1098 Dulong & Petit 
88 ˙ hr Leer — 0 200 1150 „ > 
„ ee | — 0 » 300 1218 > D 
Se a a — D » 350 1255 D D 
8 S = 0 » 100 0927 > > 
„„ — D » 300 1015 > > 
| Antimon „ — 0 » 100 0507 » > 
o — 0 » 300 0549 H » 
BE aa al Et äs Ip — 0 » 100 0557 > 4 
> . Aë A — 0 » 300 0611 D * | 
T — 0 » 100 0949 > > | 
„ NE, FRE — 0 300 1013 D * | 
Platin 2 EEN — 0 100 0355 > > 
ET — 0 » 300 0355 > H 
Ge EK S — 0 » 100 117 > > 
PS ee, — 0 » 300 190 > D 
DÉEN AE — 0 » 100 0335 Pouillet 
e ene — 0 >» 200 339 > 
» s — 0 » 300 343 > 
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KEE 


Specifiſches Temperatur Specifiſche 


Gewicht Grad Celſius Wärme Beobachter 
ee, e ET — 0 bis 400 0:0348 Pouillet 
o ee E e — D 500 352 * 
n — 0 > 600 356 * 

, — 0 » 700 360 > 
EC dee e ee — 0 » 800 364 D 
RE E EE — 0 » 1000 373 P 
E he Es — 0 >» 1500 394 > 
EHE Ee Een WORDEN EE —78 » +10 0-03065 Regnault 
r — 4 48 3140 3 
Nee = 0 0:12768 Byſtröm 
e | — 50 2830 D 
ä — 100 2954 > 
E ee 1 — 150 3140 D 
Re e E \ — 200 3388 > 
. — 250 3698 * 
RN EE A `. — 300 4070 » 
oppent E emeng `. = 0, 011782 » 
E EHER ur N, — 50 1850 > 
r — 100 1986 > 
r — 150 2190 D 
ee e — 200 2462 * 
T — 250 2802 » 
BE EN ere — 300 3211 > 
reines — 0 0:11164 > 
* r — 50 1237 » 
> ET be AR — 100 1380 > 
. — 150 1595 » 
> E — 200 1882 > 
> BEL ae — 250 2241 > 
> . ER 300 2672 > 
FFC — 0 005698 > 
legt Ge en ER — 50 5715 > 
„ de KEREN — 100 5749 > 
E Me heiten ah A — 150 5800 * 
c u 200 5868 D 
r — 250 5953 D 
oe — 300 6055 D 
777 — 0 0:03239 > 
ren. — 50 3248 * 
KE En — — 100 3267 D 
eee — 150 3295 D 
SR . — 200 3333 D 
Ve — 250 3380 » 
wu ERT — 300 3475 D 
( ( en —20 bis 0 |. 0513 E. Deſains 
WW — —20 > 0 504 Perſon 
„ — —14 0 533 Heß 
I — —78 04274 Regnault 
EVE — —21 >» — 2 480 Perſon 
Bienenwachs DS —21 » +3 0:4287 > 
> Schmelzpunkt — +6 » +36 504 > 
» 61:80 6. — +26 . 142 82 > 
5 l Aunard 
lin — —26 » 41 096 war! 
ee N = zu 0% BEZ 3208 Kaes 
+20 » +65 3249 d 
Riewen (2% Eiſen, Spuren 2 
enthaltend ui +15 » 97 021224 Ragnault 
Aluminium ES und Fe Spuren d 
"EEN Ce E 21 > 51 0202 Kopp 
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D ecifiſche 
Antimon ARE 5 — 13 bis 106 0:04861 Bade 
SE Ce wat ep ere RE — 15 175 4989 > 
n — 12 » 209 5073 > 
Ser EN. — 0 > 100 0:0495 Bunſen 
Bor, amorphes — 18 A8 0.254 Kopp 

„ kryſtalliſirtess — D > 100 02518 Mirter u. Dana 

> >» (mit etwas Al) — —396 0:1915 H. F. Weber 

» > » su,» — BNG 0 2382 > 

* > >» * * — 76˙7 0:2737 > 

D D > > * — 125˙8 0•3069 * 

* * > > * — 177˙2 0˙3378 * 

> > » > — 233˙2 0˙3663 » 
Gold, mit 0˙1% Verunreini⸗ 

% EE — 12 bis 98 0:03244 | Negnault 
Bold itein Ate wei — 0 » 100 00316 Violle 
Ze CT TEEN TEE — 0 » 100 0:0323 > 

SE NEN — 0 » 1400 00401 D 
Kohlenſtoff, Gaskohle — Ba] > 68 0:2040 Bettendorf u. Wüllner 
0 > franzöſiſche S — e: » 1030 nn F. Wet 

Holzkohle, porös, gereinigt 5 — » 24 165 F. Weber 
5 9 A — 0 „ 99 0:1935 © D 
_ 0) 3783 0.2335 > 
GrapbitvonGenlon (0: 3800 Aſche) — —50˙3 0˙1138 » 

> > — —10'7 0.1437 * 
> * * > — —+10:8 0˙1604 * 

} > > > » — 61˙3 0˙1990 * 
> * * > — 138˙⁵5 02542 * 

> * > * — | 2016 02466 * 

D > D * — 249˙3 0.3250 D 

* * > D — 6419 ' 0.4454 > 

> > > » — 822˙0 0•4539 D 

D > > * — | 9770 0.4670 > 
Graphit rd. — 19 bis 1040 0˙310 Dewar 
Sr... = —50˙5 0:0635 H. F. Weber 

r ee — — 106 0.0955 > 

"EEN A e e -- Be? 0.1128 D 

EEE KC ENEE — 33˙4 01318 > 

c — 58˙3 0.1532 > 

eee 2 ER. — 85:5 0:1765 D 

a ee ELE, — 1400 0:2218 D 

aw: e ee/e KA 3; ge 206-1 02733 * 

Rufen ee race ern — 247˙0 0.3026 D 

Sg deer Kong, EES — 606 7 0•4408 D 

EEE RR — 806˙7 0:4489 » 

EE E es « — 985˙0 0•4589 D 

e ie éi E EEE: — 15 bis 1040 0.866 Dewar 
Palladium — 0 > 100 0:0592 Violle 

E en — 0 » 1265 0-0714 > 
Part ien, — 0 100 0:0323 » 

EN, Ae ge eeh IE e — O0 „ 784 0.0365 » 

effek SC ein — 0 sx 1000 0:0377 > 

ea = Dee E En > — 0 » 1177 0˙0388 > 
Silicium, kryſtalliſirt — — 398 0:1360 H. F. Weber 

D > ar —+21%6 0.1697 » 
H > — 57˙1 0˙1833 * 
D * — 86:0 01901 * 
D H — 128:7 09164 > 
» KN — 184˙3 0˙2011 > 
> > — 232˙4 0˙2029 > 
BE en:: eng = 19 bis 47 0:0932 Kopp 
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| 
Körper Specifiſches 


Temperatur 


Specifiſche 


Gewicht Grad Celſius Warme Beobachter 
| 
Zinn EE 6 — 0 bis 100 0:0935 Bunjen 
Zinn, allotrop ae HR — 0 „ 100 0˙0545 > 
Feen, e - 0 » 100 | 0.0559 > 
* BIO, „|. eie — 250 » 350 00637 Perſon 
Legirungen. 
Meſſing (80 Cu +- 20 Zn) ſpröde — 15 bis 98 0˙0858 Negnault 
>» (80 Cu 20 Zn) weich — 14 > 98 00862 > 
D' Arcet's Legirungen, feſt — 12 „ 50 | 0049 Perſon 
(32:5 Pb + 490 Bi 18:5 Sn) 
EN sein Feier: > — 14 >» 8 0:060 a 
(825 5 18:5 Sn) 
N — 107 „ 136 0˙047 > 
Gag b ri Fiss 
Ing, En — 136 300 0˙036 > 
ai 3 Legirungen, feit . 19 >» 94 0:06082 Negnault 
24.1 — Su; 
el — 119 » 338 0:04217 Perſon 
1 SÉ 32-0 Bi-+ 36-2 Sn, 
3 — 18 » 52 0˙0423 > 
31-8 Pb ＋ 32-0 Bi + 36˙2 Sn, 

RER ët e, ebe ARE, — 11» 98 | 004476 Negnault 
31:8 Pb + 320 Bi + 362 Sn, 

ii RER, 143 >» 330 0:046 Perſon 
216 8d Lag Bi 4 417 | — 22 99 004621 Regnault 
17-5 Sb + 29-9 Bi + 187 Zn 

EE d. — 20 99 0:05657 > 
37.1 Sb +629Pb ..... — 10 98 0˙03880 | » 

89: « Pb ER 1Bi, feit —— 16 » 99 0˙03165 Perſon 
füffig . - = 144 >» 358 003500 e 
68. 7 Pb-+ 36 3 Re, e 7 DIR — 1299 004073 Regnault 
1467 Pb 5338n 2«« | — 10 „ 99 0:04507 > 
63 e 5 2 S — 20 „99 0:04001 » 
| 469 B Sn — 20 „ 99 0:04504 * 
56˙9 Bi ＋ 43:1 Sn, feſt R — 17 99 0˙045⁵0 Perſon 
> > flüſſig — 146 » 275 | 00454 > 
| Amalgame. 
50˙9 Pb 49˙1 Hg 23 bis 99 0:03827 Negnault 
3718 Sir BAD BEN. ELE — 22 „99 0:07294 > 
| 541Sn-+459 Hg — 25 99 006591 e 
Oxyde. 
Aluminiumoxyd, Al 03, So: 
EH © . „ — 9 bis 98 0:19762 Negnault 
Aluminiumoxyd, Al. O;, Saphir — 8 „ 97 021733 D 
EES RER ee EES) — 19 50 0˙0553 Kopp 
eee — 22 „ DR 0˙05118 Negnault 
Borfäure ae EEE — 16 » 98 0:23744 > 
Chromoxyd, Cr. 00 — 21 » 52 0:177 Kopp 
Eiſenorpduloryd, D 20. Sen — 18 » 45 0˙156 „ 
Lë — 24 „ 99 016779 Negnault 
Gitenennp, reo, e =: 19 » 44 | 01565 Kopp 
e — 15 » 98 016685 Régnault 
Rupferorybul, ou SET — 19 51 REN) Kopp 
E e d e KE — 19 51 0˙128 > 
IE ER Te — 12 » 98 0˙14201 Rögnault 
Magnefia, Met En TR — 24 100 0˙24394 > 
Manganorydul, An EENG SE — 13 „ 98 015701 > 
Manganhyperoxyd, Mat, CR — 17 „ 48 | 0159 Kopp 
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Mn, O3, 


„ „ eee 


ie 
Mn, 05 a 
dd, SS EH 


> > Opal, — e 
Hyalith 

Juen zn O 

e 1 . AU 


Spinell, Mg All, O, 8 
Wollaſtonit, Ca 810, 
ée 2 


Eiſenfulfür, pes $ 
Wen, de 


gutt, Cu 8 


Queckſüberſulfid, Ig S, 
ee eee 
Queckſilberſulfid, Hg 8, 
nober 
Zinkblende, Zu 8 


* > 
Kupferkies, Cu Fe S. 
Bleicarbonat, PbCO, . 
Calciumcarbonat, CaCO, Kalt 


„ eee ed ie Ta 


nne. 


Nee XC eg se E 
„ „ "d Lie 
e Je, en 


path 
Calciumcarbonat, Aragonit . : 
> CaCO,, Ara⸗ 
A A EE 
Marmor, weiß 
» grau 
Eiſencarbonat, Fe Cod 
1 , 

> 


Ratriumcarbonat, Nano, ER 


Magnefiacarbonat, ern, ` 
Dolomitcarbonat 
Eis 


eine ee e 


Zlegelſten S 2 

Ulak ränen, hart 
weich 

Stubfpatt, er 


— CHECK 
e siet Jenie 


Ss e wh Ieie 


er. il ik 


grvolith, ANa, F. 
ä WE AR, 


Lexikon der Metalltechnik. 


Temperatur 
Grad Celſius 


Specifiſches 
Gewicht 


— 20 bis 52 
— 20 bis 50 
— 13 „ 99 
— 21 52 
_ 191 427 
— 17 98 
— 17 17 
— 16 „ 98 
— 15 > 47 
= 19 » 51 
— 16 48 
— 16 98 
— 17 98 
ER 18 » AN 
— 19 98 
— 19 52 
— 9 97 
— 22 „ 51 
— 14 „ 98 
— 16 » 46 
— 15 >» 9 
— 19 48 
— 16 47 

16 » 48 

20 >» 100 

16 » 45 
— 18 99 
— 16 „ 98 
— 238 „ 98 
— 9 98 
— 171 47 
— 23 „ 9 
— 18 » 48 
— 16 » 98 
— —78 bis 0 
2 b Gg 
— —21 21 
E 0 » 300 
— 14 » 99 
— 25 bis 98 
— 25 „ 98 
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ne ae 
0:1716 Kopp 
0:1700 Negnault 
0:186 Kopp 
019135 Negnault 
0˙185 Kopp 
0•1755 > 
0:12480 NRegnault 
0-0894 Kopp 
0:09359 Negnault 
0.194 | Kopp 
0˙178 > 
0.0490 > 
005086 Negnault 
0:13570 > 
01255 Kopp 
013009 Negnanlt 
0.120 Kopp 
0:12118 Negnault 
00517 Kopp 
005118 Regnault 
0-120 Kopp 
0:12303 Rägnault 
0.131 opp 
0:0791 > 
0˙206 * 
0˙20857 Negnault 
0'203 Kopp 
020850 Regnault 
021585 > 
020990 > 
0:19345 > 
0:206 Kopp 
021623 Rägnault 
0˙246 Kopp 
0:27275 Negnault 
0'220 > 
0.2174 * 
0•4627 > 
0˙505 ei 
05017 
0:190 Dulong e Petit 
0:19768 SSES 
0:195 
0:20 > 
0-139 b. 0-24. > 
0:1923 * 
0˙1937 „ 
0˙2082 Naumann 
0˙2149 Rägnault 
0˙209 Kopp 
0:238 » 
0:1641 Naumann 
0˙1678 Rägnault 
0˙156 Kopp 
46 
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Körper 


Chromeiſenſtein, Mg / Fe ¼ Cr/½ 
eet, `. AR, 
Eiſenoryd, Fe. O., 
ſchwach geglüht 
Eiſenoxyd, Fe,O,, 
ſtark geglüht 
Eiſenglanz, Fe. O3 


en. 


Manganit, Mn,0,H,0 . 
Pyroluſit, Mu o.. 
Quarz, SO. kg . 
Zinnſtein, Sn O, 
Kalkſpath, CaCO, 
Aragonit, CaCO, e, 
Dolomit, (CaMg) CO, 
Spatheiſenſtein, FeCO, . . 
Magneſitſpath. Mg / Fe? co. 
Weißbleierz,. PbCO,. . 
Strontianit, Sr COO 
Diopfid aus Tirol, Ca 2 Mg 0 
BO, 


| 


Br le e yo Aion ER 


ZE e je er le Kai mie 


Si O, 
Dioptas, Ca SiO, HZO 
Olivin, 18 %, FI / Sio . 
Traian, Mem, F 15 SiO, 


Adular, Alz Si SH 
iere 1. K. "Bis Oe St 


aut, AU NA 8. O, 80 0. 
Magnetties, be, S G 
Schwefelkies, Pe. 


„ e 


Specifiſche Wärme. 


Specifiiches 
Gewicht 


Wenne 


nr 


Temperatur 
Grad Geljius 


hte 


Specifiſche 
Wärme 


0˙1757 


WICH 
0.1692 
0:1670 
0154 
0176 
0159 
0:1883 
0:0931 
0 2046 
0˙2018 
02161 
0:182 
0:227 
0.0814 
0:1445 


0:1906 


0'186 
0:182 
0:189 
0:189 
0.2056 
0:1861 
0.1911 
0.183 
0.1961 
0.190 
0˙1533 
0˙1275 


Beobachter 


Te 


0.159 


Kopp 
Negnanlt 


Naumann 
Negnault 
Kopp 


* 
Naumann 


rr 


Kopp 
Naumann 
Kopp 
Naumann 
Kopp 


Naumann 
* 


Mittlere ſpecifiſche Wärme des Schmiedeeiſens nach Schneider's Beobachtungen, ſowie 
nach Weinhold's Formel berechnet, dann die Beobachtungsdaten Schneider's. 


D De * | | 
28 80 | temperatur dener, | EEE e 
S 5 Er Be S ER des ers EISEN z Differenz 
88 im Calorimeter S f = Kilogramm 5 ft 
S2 8 5 85 W. Léi, emt beobachtet 5 $ 
= 1 % | — berechnet 
| I 
990 13-39 12-259 10236 | 0:98935 | 0:10942 0:1134 | 0:1088 | 0046 
99 17˙4 16˙4 10236 | 098515 010942 0.1129 01100 0029 
250 16˙7 14˙9 1:0236 | 09827 006417 0.1209 0:1161 0:0048 
272 15˙7 13:9 10236 | 102327 | 0:064517 | .0:1139 01171 | —0:0032 
275 16:0 14:2 10236 | 1:017277| 0:061517 | 0.1121 0:1172 | —0:0051 
278 159 14:0 10236 10151 | 0:064517 | 0:1167 0:1173 | —0:0006 
283 16-5 14-4 1.0236 10144 | 0.064517 | 0:1267 0:1175 |+0:0092 
430 145 13:8 1:0236 | 13505 0014352 01242 0:1247 | —00005 
430 13:2 11:6 10236 | 1:03467 | 0:032737 | 01241 0:1246 | — 00005 
430 15-5 Lä 1.0236 1034013 0:032737 01247 01248 — 00001 
1035 17-9 15:5 1:0236 | 1:02078 0014352 -0:1717 01645 |--0:0072 
1035 188 16-4 10236 | 1'02044 0˙014352 01718 01624 | -+-0 0094 
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Mittlere ſpecifiſche Wärme des Schmiedeeiſens direct gefunden und berechnet von 


Weinhold ſammt zugehörigen Verſuchsdaten und den Weinhold'ſchen Formeln. 


=: | 1 Abgegebene Mittlere 
S 2E Satorimeier Wärme: ſpecifiſche Wärme | 
2085| Temperatur — Gewicht mengen pro W Fehler 
SS de aeg End⸗ der Kugel 1 Kilogramm 7 P 
3 58 = teuveratur Anfangs ⸗ Subſtanz —_ — — 
= t, temperatur | gefunden berechnet 
| 900° | 25239 22-209 4045 137-08 0:1567 0.1546 | —0:0021 | 
874 1 27.80 2475 4202 13284 | 0:1570 0.1529 | —0:0041 | 
736 22-83 20:49 4224 101:37 0.1422 0.1431 0009 
697 19-53 17:42 4:053 35.26 0:1407 | 01404 | —0:0003 
183 0 522 26285 24.885 4:024 63:67 MECH 0˙1302 0018 
490 2516 23:80 4246 58:62 0:1261 0:1283 0022 
475 24275 22:99 47180 56˙27 0˙1248 0˙1275 | +0:0027 | 
2481 | 18:08 17:48 4241 25 · 89 0:1126 0:1161 | +0:0035 
247˙2 |.,.17:50 1691 | 4176 25.86 0.1126 | 0:1160 00034 | 
235-2 | 19-585 19035 | 4176 24-11 0.1118 0:1156 00038 ` 
Ko (| Di 9880 | 9654 | 4019 1015 0.1138 01117 | —0:0021 
1804 8919591 9-349 4˙241 10:30 0-1151 0:1097 —0 0054 
| 991: 907344 9111 | 4176 10:06 0.1120 0:1097 | —0:0023 | 
N | t 


Wahre ſpecifiſche Wärme des Schmiedeeiſens bei der Temperatur t: et, e at -t 


Mittlere ſpeeifiſche Wärme des Schmiedeeiſens zwiſchen t, und t. in Grad Celſius: 
EN E 
2 


cut. = C, ＋ 4 ( ＋ 00 K 


worin: o, = 0105907 


3 


* — 0:00006538 


& — 0:000000066477. 


Specifiihe Wärme des Platins nach Weinhold, ſowie die zugehörigen Verſuchsda ten 


desſelben. 
Calorimeter e 
e bgegebene 
Waſſerwerth Temperatur eee, bie Hee 
des Galorimeters der Kugel Ends Anfangs: pro W. 

* k oe et temperatur — N 
9520 17:28 15:64° 31160 0:03333 
| 934 22-35 20:72 30:973 0:03396 
766 23:61 | 22:29 25-086 003381 
| 705 20655 | 19455 22-801 0:03333 
183-0 j 507 25.435 24-61 15:679 003253 
478 21.64 23-87 14630 0:03230 
476 23-47 | 22-71 14443 0˙03188 
256˙8 17.20 16:77 8.172 0:03411 
246-4 16-915 16:49 8078 0˙03520 
238-5 16-4 16:08 7787 003508 
991 10'359 10 203 ER 0:03290 
1804 991 10 198 10.043 2-907 0:03270 
99-1 | 10:039 9.882 | 2˙938 003297 


Hieraus ſcheint hervorzugehen, daß die ſpecifiſche Wärme des Platins von der Temperatur nahe⸗ 


zu unabhängig iſt, während nach J. Violle die wahre ſpecifiſche Wärme des Platins bis 1200 C. 
gegeben iſt durch die Gleichung: 
et 00317 + 0000012 t. 


Für die wahre ſpecifiſche Wärme des Iridiums zwiſchen 0 und 14000 ſtellte derſelbe Forſcher die 
nachſtehende Gleichung auf: 
ct = 0:0317 ＋ 0000006 t. 


Specifiſche Wärme. 
46* 
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Speckſtein — Spectralanalyſe. 


Specifiſche Wärme des flüſſigen Queckſilbers. 


Speckſtein, Taufſtein, Seifenſtein, ſpaniſche, 
venetianiſche oder Briançoner Kreide (lat. silex 
steatites, franz. tale, steatite), ein in derben 
Maſſen von ſplitterigem Bruche vorkommendes 
Mineral, das an den Kanten durchſcheinend, matt 
bis fettglänzend iſt und eine weiße, ins Gelbe, 
Grüne und Rothe ſich ziehende Farbe beſitzt. Der 


Speckſtein fühlt ſich ſehr fettig an; daher der 


Name. Die Härte = 15, das ſpecifiſche Gewicht 
2:6—28. Der Speckſtein beſteht aus Kieſelerde, 
Talkerde und Waſſer und dient zur Anfertigung 
von Pfeifenköpfen, Schreibzeugen, Figuren, Ca⸗ 
meen, Spielſachen ꝛc. Durch künſtliche Färbung, 
Brennen und Poliren werden derartige Waaren 
dem Onyx ähnlich gemacht. Außerdem dient Speck⸗ 


ſtein zum Putzen von Metall, beſonders von 


Treſſen, von Spiegeln und Glaswaaren über⸗ 
haupt, zum Reinigen geſchliffener Steine, zum 


Zeichnen auf Glas. Fein geſchlämmt und mit 


Pigment verſetzt giebt er Paſtellfarben, womit 
auf Glas, aber nicht auf Papier gemalt werden 
kann. Ebenſo dient er zu Schminken. In Maſſa⸗ 
chuſetts kommt Speckſtein in ſolchen Maſſen vor, 
daß man aus demſelben auf der Drehbank Waſſer⸗ 
leitungsröhren darſtellt. Eine wichtige Anwendung 
des Speckſteins iſt jene zur Verringerung der 
Reibung (gepulverter, zu dieſem Zwecke dienender 
Speckſtein heißt auch Federweiß oder Taleum 
venetum). Die wichtigſte, für die Induſtrie bedeut⸗ 
ſame Anwendung des Speckſteins iſt jene zur Fabri⸗ 
kation von Gasbrennern (ſogenannte Lavabrenner). 
Die Abfälle von der Fabrikation der Gasbrenner 
werden fein gepulvert, mit Thon gemiſcht, in 
Formen gepreßt und gebrannt, wodurch die Maſſe, 
welcher man den Namen Patent⸗Gabbromaſſe ge: 
geben hat, ungemein hart wird. Der in Corn⸗ 
wallis vorkommende Speckſtein, dort Seifenfels, 
Seifenſtein (Soap rock) genaunt, dient zur Fabri⸗ 
kation von Geſchirren. Chineſiſcher Speckſtein 
wird zuweilen der Bildſtein oder Agalmatholith 
genannt, aus welchem die Chineſen Götterbilder, 
Figuren u. ſ. w. ſchnitzen, auf denen die Kleider⸗ 
muſter ſehr ſchön gravirt und die Linien mit 
Gold, Silber und Farben ausgefüllt ſind. 
Spectralanalyfe nennt man jenes Verfahren 
zur Unterſuchung von Körpern, die ſich durch Er⸗ 


Mittlere 
Tecra Gef wecifiche Wärme Beobachter 
| 

49:6 bis 197 0:03312 A. Winkelmann | 
1422 >» 25:5 0:03278 > 

0 >» 5 | 0:033266 O. Peterſſon 

15 100 0:03332 Regnauft 

0 8 100 0:0230 Dulong & Petit 

D „ 300 0:0350 | » > 


hitzen verflüchtigen laſſen, nach welchem das Vor⸗ 
handenſein gewiſſer Elemente durch das Auftreten 
farbiger Linien an beſtimmten Stellen des Spec- 
trums feſtgeſtellt werden kann. Zur genauen Be⸗ 
obachtung der betreffenden Erſcheinungen bedarf 
man eines beſonderen Apparates, welchen man als 
Spectralapparat bezeichnet und von dem Fig. 215 
eine Anſicht giebt. 

Der Apparat beſteht aus einem Rohre, welches 
an einem Ende durch zwei Platten verſchloſſen 
iſt; dieſe Platten ſind durch Schrauben verſtell⸗ 


Fig. 215. 


bar, ſo daß zwiſchen denſelben ein lothrechter 
Spalt von beliebiger Breite geſchaffen werden 
kann. Das durch den Spalt eintretende Licht geht 
durch eine Sammellinſe und wird durch dieſe auf 
ein im Mittelpunkte des ganzen Apparates auf⸗ 
geſtelltes Prisma aus ſehr ſtark lichtbrechendem 
Glaſe geworfen. In dieſem Prisma wird das 
Licht in das Spectrum (Farben des Regenbogens) 
zerlegt und wird das Spectrum mittelſt eines ver⸗ 
größernd wirkenden Fernrohres beobachtet. In 
einem dritten Rohre befindet ſich eine auf Glas 
geätzte Scala, welche durch eine Kerzenflamme be⸗ 
leuchtet wird und vermittelſt des Fernrohres gleich⸗ 
zeitig mit dem Spectrum beobachtet werden kann. 


Speckſtein — Spectralanalyſe. 


Spectralanalyſe. 


Das Licht, welches ein ſehr ſtark erhitzter feſter 
Körper ausſtrahlt, wird mittelſt des Fernrohres 
als ein Spectrum in der gewöhnlichen Reihen⸗ 
folge der Farbe des Regenbogens: roth, gelb, 
grün, blau, violett geſehen. Das Licht, welches 
von einem ſehr ſtark erhitzten Gaſe ausgeht, er⸗ 
ſcheint im Spectralapparate als eine Reihenfolge 
von farbloſen, hellen Streifen und Bändern, 
zwiſchen welchen dunkle Stellen liegen. 


Die feſten Körper werden mittelſt des Spectral⸗ 
apparates in der Weiſe unterſucht, daß man ſie 
in die nicht leuchtende, aber ſehr heiße Flamme 
eines Gasbrenners (Bunſen⸗Brenner) bringt, in 
welcher ſie zum Theile verdampfen; gasförmige 
Körper ſchließt man in Glasröhren ein und er⸗ 
hitzt ſie durch fortwährendes Durchſchlagenlaſſen 
von elektriſchen Funken zum Glühen. 


Das Spectrum des Sonnenlichtes unterſcheidet 
ſich von jenen, welche durch glühende feſte Körper 
und Gaſe hervorgebracht werden, in ſehr auf⸗ 
fallender Weiſe. Es bildet zwar die Reihenfolge 
der Regenbogenfarben (vgl. den oberſten Streifen 
in der Abbildung Fig. 216), das Spectrum iſt 
aber auch von einer ungemein großen Zahl dunkler 
Linien durchzogen, welche in ungleichmäßiger Weiſe 
in den verſchiedenen Farben vertheilt ſind und 
durch ſtark vergrößernde Fernrohre deutlich von 
einander unterſchieden werden können. Man nennt 
dieſe Linien nach ihrem Entdecker, Joſef Fraun⸗ 
ho fer, die »Fraunhofer'ſchen Linien. Derſelbe 
beſtimmte die Lage von 576 ſolcher Linien in den 
einzelnen Farben des Spectrums und bezeichnete 
fie durch Buchſtaben (vgl. das oberſte Bild des 
Spectrums in der Abbildung Fig. 216). 

Die Dämpfe gewiſſer Metalle und deren Ver⸗ 
bindungen erſcheinen im Spectrum als leuchtende 
Linien von charakteriſtiſcher Färbung und kann 
die Lage dieſer leuchtenden Linien genau mit Hilfe 
der Fraunhofer'ſchen Linien ermittelt werden. 

Aus dem angegebenen Verhalten der Spectren 
glühender feſter Körper, jenes der gasförmigen 
Körper und des Spectrums der Sonne iſt man 
zu dem Schluſſe gelangt, daß die Sonne aus 
einer weißglühenden Maſſe beſteht, welche ein 
continuirliches Spectrum erzeugt, in welchem die 
farbigen Linien aller Körper vorhanden ſein müſſen, 
welche in der Sonnenmaſſe enthalten ſind. Man 
hat aber den ferneren Schluß gezogen, daß der 
Sonnenkörper von einer Atmoſphäre umgeben iſt, 
welche alle dieſe Körper in Gasform enthält. Da 
nun nach dem von Kirchhoff entdeckten Natur⸗ 
geſetze, daß das Gas oder der Dampf eines 
Körpers dieſelben Lichtſtrahlen vernichtet, welche 
dieſer Körper ausſendet, wenn er ebenfalls in 
gasförmigen Zuſtand zum Glühen gebracht wird, 
jo erſcheinen im Sonnenſpectrum nicht die leuch⸗ 
tenden farbigen Linien der in der Sonne ent⸗ 
haltenen Körper, ſondern an ihrer Stelle jene 
dunklen Linien, welche man als die Fraunhofer⸗ 
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ſchen Linien bezeichnet. Das Spectrum des Eiſens 
zeigt 460 helle Linien von genau beſtimmter 
Lage, das Sonnenſpectrum zeigt 460 dunkle 
Linien in genau derſelben Lage und ergiebt ſich 


hieraus von ſelbſt die Schlußfolgerung: Sowohl 


im Körper des Sonnenballes als in der Atmo⸗ 
ſphäre desſelben iſt Eiſen enthalten. 


Man hat auf dieſelbe Weiſe nachgewieſen, daß 
in der Sonne und in vielen Sternen, deren Spec⸗ 
trum unterſucht werden konnte, dieſelben Elemente 
vorkommen, welche wir bis nun auf der Erde 
kennen gelernt haben; die Gegenwart eines dieſer 
Elemente (das Helium) wurde ſogar mittelſt 
der ſpectroſkopiſchen Unterſuchung zuerſt in der 
Sonne feſtgeſtellt und erſt jpäter das Vorhanden⸗ 
ſein desſelben auf der Erde nachgewieſen. 


Durch fortgeſetztes Studium der Spectren jener 
Elemente, welche ſchon früher bekannt waren: 
Kalium, Natrium, Lithium, Calcium, Baryum, 
Strontium u. ſ. w., wurden die durch dieſe Körper 
an gewiſſen Stellen des Spectrums hervor⸗ 
gerufenen farbigen Linien genau feſtgeſtellt (vgl. 
die Abbildung Fig. 216). Bei der Unterſuchung 
verſchiedener Naturproducte, Mineralien und Salz⸗ 
rückſtände aus Mineralwäſſern wurden farbige 
Linien aufgefunden, welche man bis dahin noch 
nicht beobachtet hatte, und konnte hieraus mit 
Sicherheit der Schluß gezogen werden, daß in 
dieſen Körpern ein bis nun noch nicht unter⸗ 
ſuchtes Element enthalten ſei. Auf dieſe Weiſe 
wurden durch Kirchhoff und Bunſen das 
Cäſium und Rubidium, durch Reich das Iridium 
und Thallium entdeckt und iſt mit bieden Ent⸗ 
deckungen die Reihe der mittelſt des Spectro 
ſtopes möglichen Auffindung neuer Elemente in 
verſchiedenen Naturproducten noch nicht abge⸗ 
ſchloſſen. 


Die Mengen der Körper, welche erforderlich 
ſind, um bei ihrer Verdampfung die charakteriſti⸗ 
ſchen farbigen Linien im Spectrum hervorzurufen, 
ſind in allen Fällen ungemein kleine und ſteht in 
dieſer Beziehung das Natrium obenan. Der drei⸗ 
millionſte Theil eines Milligramms Natrium ge⸗ 
nügt, um im Spectrum die charakteriſtiſche gelbe 
Natriumlinie hervorzurufen. 


Für die Metalltechnik hat die ſpectroſtopiſche 
Unterſuchung große Bedeutung, indem man mit 
Hilfe derſelben im Stande iſt, in Mineralien die 
Gegenwart von Körpern mit Sicherheit feſt⸗ 
zuſtellen, obwohl dieſe Körper in ſo geringen 
Mengen vorhanden ſind, daß ſie nach den ge⸗ 
wöhnlichen analytiſchen Methoden nicht aufs 
gefunden werden können. Bei der Durchführung 
jenes Verfahrens der Stahlfabrikation, welches 
man als den Beſſemerproceß bezeichnet, kann man 
das Spectroſkop benützen, um aus dem Spectrum 
der aus dem Converter herausſchlagenden Flamme 
den Verlauf des Proceſſes zu verfolgen. 


Spectralanalyſe. 


Spectralanaly'e. 


Fig. 216, 
Spectraltafel nach Kirchhoff und Bunſen 
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Oberſter Streifen: Spectrum der Sonne. 


Streifen 1. 

Streifen 2. 

Streifen 3. 

Streifen 4. Spectrum des Strontiums: Sieben Linien in roth, eine Linie in blau. 
Streifen 5. 

Streifen 6. 

grün. 


i 
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Spectrum des Kaliums: Zwei Linien in roth, eine Linie in violett. 
Spectrum des Natriums: Eine Linie in gelb. 
Spectrum des Lithiums: Eine Linie in roth, eine Linie in gelb. 


Spectrum des Calciums: Zwei Linien in roth, zehn Linien in gelb, eine Linie in blau. 
Spectrum des Baryums: Vier Linien in roth, ſieben Linien in gelb, drei Linien 


Streifen 7. Spectrum des Rubidiums: Sechs Linien in roth, fünf Linien in gelb, drei Linien in 
grün, zwei Linien in blau. 

Streifen 8. Spectrum des Cäſiums: Fünf Linien in roth, ſieben Linien in gelb, zwei Linien in blau. 

Streifen 9. Spectrum des Thalliums: Eine Linie in grün. 

Streifen 10. Spectrum des Indiums: Eine Linie in blau, eine Linie in violett. 


Spectralanalyſe. 


Speiskobalt — Spiegel. 


Speiskobalt oder Smaltin beſteht aus 
Kobalt und Arſen in verſchiedenen Verhältniſſen, 
und zwar unterſcheidet man: weißen Speiskobalt 
mit geringem Eiſen⸗ und Nickelgehalt, grauen 
Speiskobalt, Eiſenkobalikies mit 10-18% Eiſen 
und Teſſeralkies, Arſenikkobaltkies, Hartkobaltkies, 
Skutterudit mit 20-8 Kobalt; er kryſtalliſirt teſ⸗ 
ſeral, hemiedriſch, auch ſtaudenförmig, nierenförmig, 
traubig, derb, eingeſprengt, mit körniger, dichter 
und feinſtängeliger Textur, hat 6:4—7°3 ſpecifiſches 
Gewicht, 5˙5 Härte; zinnweiße bis lichtſtahl⸗ 
graue, dunkelgrau oder buntangelaufene Farbe, 
ſchwarzgrauen Strich und iſt ſpröde, mit unebenen 
Bruch. Beim Zerſchlagen verbreitet er Arſen⸗ 
geruch, ſchmilzt vor dem Löthrohre leicht zur 
weißen oder grauen, ſpröden, magnetiſchen Kugel, 
wobei ſtarker Arſengeruch entſteht; wird durch 
Salpeterſäure zerſetzt, wobei arſenige Säure frei 
wird und löſt ſich in Königswaſſer vollſtändig 
zu einer rothen, grünlichen oder gelblichen Flüſ⸗ 
ſigkeit. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: 
Kobalt, Productionsſtätten.) 


Spencemetall nennt man eine aus Schwefel: 
eiſen, Schwefelblei und Schwefel zuſammenge⸗ 
ſchmolzene, metallähnliche Miſchung von grauer 
Farbe, die ſehr zähe und ein ſchlechter Wärme⸗ 
leiter iſt. Es ſchmilzt bei 111— 170° C.; da es ſich 
beim Erkalten etwas ausdehnt, liefert es ſehr 
ſcharfe Abgüſſe; es bedarf nach dem Abziehen 
keiner Politur und überzieht ſich leicht mit ſchöner 
Patina. Das Spencemetall wird zu Abgüſſen von 
Kunſtgegenſtänden, zu Clichés, als Dichtung 
für Gas⸗ und Waſſerleitungen, als luftdichter 
Verſchluß von Flaſchen und Büchſen, zu Zapfen⸗ 
lagern ꝛc. verwendet. 

Sphalerit, ſ. Zinkblende. 

Sphäroſiderit, ſ. Eiſen, Vorkommen und 
Spatheiſenſtein. 

Spiegel ſind glatte, undurchſichtige Körper 
mit ebener oder gekrümmter Oberfläche, welche 
den größten Theil der auf ſie fallenden Licht⸗ 
ſtrahlen zurückwerfen, jo daß das Bild eines 
vor dem Spiegel befindlichen Gegenſtandes hinter 
der ſpiegelnden Fläche ſichtbar wird. Die älteſten 
Spiegel beſtanden aus eben geſchliffenen Stücken 
des glasartigen Minerales Obſidian; ſpäter wen⸗ 
dete man blank polirte Bronze- oder Silberplatten 
als Spiegel an. Die Erfindung der aus Glas⸗ 
tafeln, welche auf der Rückſeite mit Zinn⸗ 
amalgam belegt ſind, beſtehenden Spiegel, der ſo⸗ 
genannten Queckſilberſpiegel, dürfte im 16. Jahr⸗ 
hundert in Nürnberg gemacht worden ſein. Die 
Herſtellung von Spiegeln durch Abſcheidung von 
Silber, Gold, Platin u. ſ. w. auf Glastafeln 
gehört der zweiten Hälfte des 19. Jahrhunderts 
an und iſt dieſes Verfahren gegenwärtig ſchon 
ſo ausgebildet, daß die Fabrikation der Queck⸗ 
ſilberſpiegel hierdurch ſehr in den Hintergrund 
gedrängt wird. (Ueber die Anfertigung der mit 
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Silber, Gold, Platin u. ſ. w. belegten Spiegeln 
ſ. die betreffenden Artikel bei den einzelnen 
Metallen.) 

Die Queckſilberſpiegel werden nach F. Cre mer 
hauptſächlich nach zwei Methoden dargeſtellt. Nach 
der einen wendet man als ſogenannten Belegtiſch 
eine vollkommen ebene Marmorplatte an, wel che 
genau horizontal geſtellt werden kann. Die 
Marmorplatte iſt um 2˙5 em länger und breiter, 
als das zu belegende Spiegelglas. In dem höl⸗ 
zernen Rahmen iſt ringsum eine Rinne ausgear⸗ 
beitet und in einer ſeiner Ecken iſt er, dort, wo 
zwei Rinnen zuſammenſtoßen, mit einem Loche 
verſehen, durch welches ein lederner Schlauch in 
ein untergeſetztes Gefäß führt, in welchem ſich 
das austretende Queckſilber, durch die Rinnen 
nach abwärts geführt, anſammelt. Um bequem 
arbeiten zu können, darf die Höhe des Beleg⸗ 
tiſches vom Fußboden bis zur Steinplatte nicht 
mehr als 0:75 m betragen. 

Die Platte wird wie gewöhnlich ſorgfältig ge⸗ 
reinigt; dann bringt man den Belegtiſch in voll⸗ 
kommen horizontale Lage und beginnt nun mit 
dem Belegen mit Zinnfolie, und zwar in der Weiſe, 
daß die Folie 25 —5 em über die zu belegende 
Tafel hinausreicht, und ſtreicht ſie mit dem 
Streichbrettchen ganz glatt und eben. Das Streich⸗ 
brettchen beſteht aus einem Glasſtreifen von 
8cm Breite und 24 em Länge, iſt an den Kanten 
gut abgerundet und mit Papier umwunden, ſo 
daß ein Zerreißen der Folie unmöglich gemacht 
wird. Nun kehrt man das Zinnblatt um, wobei 
man es auf allenfalls vorhandene Beſchädi⸗ 
gungen, wie Löcher, Riſſe u. dgl., genau unter⸗ 
ſucht, und entfernt auf dieſelbe Weiſe auch auf 
der nun oben liegenden Seite alle Falten; findet 
ſich ein Loch, ſo legt man an der betreffenden 
Stelle zwiſchen das Zinn und die Marmorplatte 
ein Stückchen Folie und ſtreicht auch dieſe glatt. 
Wenn dies geſchehen iſt, ſchüttet man kleine 
Mengen durch ein Tuch geſeihtes Queckſilber auf 
ausgebreitete Zinnfolie und breitet dasſelbe 
mittelſt eines runden, mit Tuch bezogenen Stabes 
oder Pinſels gleichmäßig darüber aus, um alles 
Zinn mit dem Queckſilber in Berührung zu 
bringen; zugleich löſt ſich die dünne Oxydſchichte 
ab und die Fläche erhält den vollen Metallgl anz. 
Nachdem man auf dieſe Weiſe das Amalgam 
bereitet hat, gießt man auf dieſes mit aller Vor⸗ 
ſicht ſo viel Queckſilber, als nöthig iſt, um eine 
4—5 mm hohe Schichte zu bekommen, oder jo 
viel, als die Tafel bei horizontaler Stellung des 
Belegtiſches, ohne abzufließen, aufnehmen kann; 
gewöhnlich legt man auf drei Seiten hölzerne 
Leiſten oder Glasſtreifen, die mit Gewichten be⸗ 
ſchwert ſind, um das Abfließen des Queckſilbers 
zu verhüten und die Zinnfolie zu halten; die 
vierte Seite bleibt zum Aufſchieben der Glas⸗ 
platte frei, doch ſpannt man über dieſelbe ein en 
mit Papier beklebten Leinwandſtreifen, das Beleg⸗ 


Speiskobalt — Spiegel. 
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tuch, welches über die vordere Kante des Tiſches 
hinweg reicht und deſſen Enden man durch aufs 
gelegte Gewichte feſthält. Das Queckſilber bedeckt 
ſich bald mit einem grauen Häutchen, welches 
mittelſt der ſcharfen Kante eines Lineals, mit 
welchem man, ohne das Zinn zu berühren, über 
das Queckſilber hinfährt, abgezogen wird, jo daß 
die reine Metallfläche des Queckſilbers zum Vor⸗ 
ſchein kommt. 

Während ein Arbeiter mit dieſen Vorbereitungen 
beſchäftigt iſt, reinigt ein anderer die zu belegende 
Tafel, was in der Weiſe geſchieht, daß dieſelbe 
mit in einen Leinwandſack gefüllter Aſche beſtäubt 
und dann ſo lange mit den Händen gerieben und 
mit einem Tuche abgeputzt wird, bis alle Aſche 
wieder entfernt iſt und die Tafel vollkommen 
rein erſcheint. 

Dieſe Arbeit iſt ſo zu verrichten, daß ihre 
Beendigung mit der Amalgambereitung zuſammen⸗ 
fällt. 

Um die Glasplatte auf die mit dem Amalgam 

verſehene Marmorplatte, alſo auf den Beleg zu 
bringen, faſſen ſie die Arbeiter, ein zuſammen⸗ 
gelegtes Stück Papier in der Hand, legen fie 
mit der zuletzt geputzten Seite auf das Belegtuch 
und ſchieben ſie unter Anwendung eines leichten 
Druckes und unter einem möglichſt ſpitzen Winkel 
ſo auf den Beleg, daß der Rand, ohne das Zinn 
zu berühren, in das Queckſilber eintaucht. Zweck⸗ 
mäßig iſt es, vor dem Aufbringen der Glastafel 
einen ebenſo langen Glasſtreifen auf das Queck⸗ 
ſilber zu ſchieben, welcher auf dieſem ſchwimmt 
und ſpäter, vor der Tafel herſchwimmend, alle 
auf die Oberfläche des Queckſilbers gerathenen 
Unreinigkeiten mit fortnimmt. Während des Auf⸗ 
ſchiebens läßt man noch Queckſilber in einem 
dünnen Strahle nachfließen, und zwar ſo lange, 
bis die Tafel zwei Drittel ihres Weges über 
den Belegtiſch zurückgelegt hat, wo dann, damit 
das überflüſſige Queckſilber abfließen kann, die 
gegenüberliegende Leiſte weggenommen wird; ſo⸗ 
bald die Tafel, ihrerſeits nun auch auf dem 
Queckſilber ſchwimmend, überall aufliegt, wird ſie 
gleichmäßig mit Gewichten beſchwert und der 
Tiſch ein wenig geneigt, um noch etwas Queck⸗ 
ſilber abfließen zu laſſen. Entſteht während des 
Belegens ein Fehler, ſo muß die Glastafel ſofort 
zurückgezogen, gereinigt und die Operation wieder⸗ 
holt werden. Oefter als zweimal — bei dicker 
Folie dreimal — kann jedoch dies nicht geſchehen, 
weil das Amalgam kryſtalliniſch und brüchig wird 
und ſich abhebt. 
Wenn eine vollſtändige Berührung des Glaſes 
mit dem Queckſilber erzielt worden iſt, fo 
ſchwimmt, wie ſchon angedeutet, die Glastafel 
auf dem Queckſilber und es bleibt nur noch übrig, 
fie unterzutauchen, damit ſich das Amalgam an 
ihrer unteren Fläche befeſtigen könne. 

Zu dieſem Zwecke bedient man ſich ſteinerner 
oder gußeiſerner, mit Flanell überzogener (e: 
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wichte, mit welchen die Glastafel beſchwert wird, 
und zwar jo, daß auf je Tem! etwa 1 kg Be 
ſchwerung kommt; auch können ſtatt der Gewichte 
Schrauben in Anwendung kommen, welche, mit 
Flanell umwickelt, auf Stein⸗ oder Metallplatten 
wirken, die man auf die zu belegende Tafel auf⸗ 
gelegt hat. So gegen die Platte des Belegtiſches 
angepreßt, neigt man die Glastafel ein wenig, 
um den Ueberſchuß an Queckſilber zu entfernen, 
welches in dem untergeſtellten Gefäße aufge⸗ 
fangen wird. Nach einer Ruhe von vier Minuten 
bedeckt man das Glas mit einem wollenen Tuche, 
zieht die Schrauben etwas feſter an oder De: 
ſchwert die Tafel noch weiter und läßt ſie in 
dieſem Zuſtande 24 Stunden liegen. Während 
dieſer Zeit vermehrt man die Neigung auf 10 
bis 120. Schließlich hebt man die belegte Tafel 
mittelſt eines hölzernen Rahmens, in deſſen Falz 
ſie paßt und der ſie von jetzt an aufnimmt, von 
dem Belegtiſche ab. 

Dieſer Rahmen wird wagrecht auf den Boden 
geſtellt, die belegte Seite nach oben; durch An⸗ 
lehnen an geeignete Stützen, bei großen Spiegeln 
durch Stricke, die über eine in der Decke befeſtigte 
Rolle gehen, giebt man dem Rahmen eine ſchwache 
Neigung in der Richtung ſeiner Diagonale nach 
jener Stelle, an welcher das Queckſilber ſeinen 
Abzug findet. Allmählich verſtärkt man dieſe 
Neigung bis zur ſenkrechten Stellung, in welcher 
die Spiegel je nach ihrer Größe 14 Tage bis 
vier Wochen ruhig ſtehen bleiben. Während dieſer 
Ruhezeit muß jede Art von Stoß oder heftiger 
Bewegung, jede Erſchütterung vermieden werden; 
Gewitter, Erſchütterungen durch fahrende, ſchwer 
beladene Wagen, durch in der Nähe abgefeuerte 
Kanonenſchüſſe ſind zuweilen hinreichend, um 
große Beſchädigung an dem Belege anzurichten. 
Man wähle aus dieſem Grunde die Räume, in 
welchen die Spiegel nach dem Belegen ſtehen 
bleiben, möglichſt entfernt von gepflaſterten Straßen, 
und vermeide die Aufſtellung irgend welcher 
Arbeitsmaſchinen in der Nähe derſelben. 

Sobald beim Abnehmen von dem Belegtiſche 
zu viel freies Queckſilber an dem Spiegel 
zurückgeblieben war, iſt man der Gefahr aus⸗ 
geſetzt, die Frucht ſeiner Arbeit zu verlieren; denn 
indem dieſes Queckſilber beim Aufrichten in die 
ſenkrechte Lage zu plötzlich zwiſchen dem Glaſe 
und dem Amalgam abfließt, können unbelegte 
Stellen, ſogenannte Würmer, entſtehen. 

Man muß daher Sorge tragen, daß während 
der erſten 24 Stunden das Queckſilber faſt voll⸗ 
ſtändig abgelaufen ſei, und geſchieht dies, indem 
man dem Rahmen die entſprechende Neigung er⸗ 
theilt. 

Die belegten Spiegeltafeln dürfen erſt, wenn 
das Amalgam im Verlaufe der Zeit vollkommen 
feſt geworden iſt, verſchickt werden. Das abge⸗ 
floſſene, ſehr zinnhaltige Queckſilber kann nur, 
nachdem man durch Deſtillation das Zinn da⸗ 
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von geſchieden hat, zu neuen Belegen verwendet 
werden. 


Zuweilen verſieht man den Beleg, um ihm 


mehr Haltbarkeit zu geben, mit einigen Firniß⸗ 
für | 


anſtrichen, beſonders wenn die Spiegel 
Schiffe, überhaupt für feuchte Locale beſtimmt 
ſind. Zur Darſtellung eines ſolchen Firniſſes giebt 
es viele Vorſchriften, von welchen ſich die nach⸗ 
ſtehende als vorzüglich erwieſen hat. 

3 Th. Sandarac, 2 Th. Schellack und 6 Th. 


feinſter Maſtix werden gepulvert, mit 6 Th. 
gröblich zerſtoßenem Glaſe gemengt und mit 
40 Th. Alkohol übergoſſen, beziehungsweiſe unter 


öfterem Umſchütteln darin aufgelöſt; man ſetzt 
dann noch 3 Th. venetianiſchen Terpentin hinzu, 
erwärmt das Ganze gelinde und läßt es 28 Stun⸗ 
den ſtehen, worauf man die über⸗ 
ſtehende Flüſſigkeit abgießt und fil⸗ 
trirt. Bevor man den Firniß auf 
den Beleg aufträgt, reibt man 
letzteren mit einem Baumwollen⸗ 
bauſch und etwas Schlämmkreide 
ab. Ein zweiter Anſtrich erfolgt 
erſt, wenn der erſte trocken ge⸗ 
worden. 

Nach einem anderen Verfahren 
wendet man den in Fig. 217 ab⸗ 
gebildeten Apparat an und bedeutet 
AA den Holzkaſten, B die Stein⸗ 
platte, b den Seiher für ablaufen⸗ 
des Queckſilber, e das Aufſaug⸗ 
gefäß, d die Schienen, welche das 
Queckſilber zum Ablaufen zwingen, 
D das untere, verſtellbare Geſtell. 
Bei Beginn der Arbeit wird die 
zu belegende Glastafel auf den 
mit Tuch beſchlagenen Putztiſch ge⸗ 
legt und mit einem Flanelllappen 
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bis 100 kg Queckſilber, welche eine Schichte von 


einigen Linien bilden. Die Glastafel wird nun⸗ 
mehr, nachdem die trübe Haut des Metalles vom 
vorderen Rand entfernt worden, mit der einen 
Längenkante zwiſchen der Oberfläche des Queck⸗ 
ſilbers und der Folie über einem Stück ausge⸗ 
ſpannten Zeug vorgeſchoben, welches die letzten 
Staubtheile abwiſcht. Man rückt ſo langſam vor, 
indem man die Kante ſtets untergetaucht hält. 
Die Unreinheit der Queckſilberfläche iſt auf dieſe 
Weiſe unſchädlich gemacht. Mit dem Aufſchieben 
ſchwimmt die Glasplatte auf dem überſchüſſigen 
Queckſilber, welches abgegoſſen werden muß. Iſt 
die Glasplatte durch Gewichte belaſtet, ſo giebt 
man dem Belegſtein eine ganz geringe Neigung, 
damit der Abfluß eingeleitet werde. So bleibt 


Fig. 217. 


und Holzaſche, die von Sand und Kohle frei die Glasplatte wenigſtens 24 Stunden ruhig 
ſein muß, aller Schmutz und alles Fett hinweg⸗ liegen, damit der Beleg einige Feſtigkeit bekommt 


genommen. Hierauf wird die Tafel mit einem 


leinenen Lappen abgewiſcht, auf die andere Seite 
gekehrt und dieſe auf die nämliche Weiſe ge⸗ 
reinigt; die zu belegende Seite bleibt nach oben 
gekehrt auf dem Putztiſche liegen, während der 
Beleger den Belegſtein vorrichtet. Er entrollt 
eine Folie, ſchneidet ſie ſo zu, daß ſie über 
jede Seite des Glaſes 15 mm vorſteht, über⸗ 
fährt ſie mit einer Bürſte nach allen Richtungen, 
ſo daß keine Falte wahrzunehmen iſt und die 
Folie vollkommen auf dem Belegſtein aufliegt. 
Darauf gießt man ein wenig Queckſilber darüber 
und reibt dasſelbe mit einem Tuchbauſchen über 
die ganze Folienfläche, wodurch ſie wie polirt er⸗ 
ſcheint (das Antränken). 

Man ſtellt den Belegſtein vollkommen horizontal, 
gießt auf die Folie ſo viel Queckſilber, als ſie 
durch Adhäſion tragen kann, ohne daß das Queck⸗ 
ſilber über den Rand fließt. Dazu gehören bei 


einer Glasfläche von 30—40 Quadratfuß 75 


(ſie trocknet). 

Nunmehr wird das Glas von dem Belegſtein 
abgenommen, und auf das Ablauf- oder Trocken⸗ 
gerüſt getragen; hier wieder auf Latten gelegt, 
mit der belegten Seite nach oben; ferner giebt 
man der belegten Platte eine Neigung, die etwas 
größer iſt als jene, welche ſie auf dem Steine 
hatte. Die Neigung wird immer mehr vergrößert, 
bis ſie endlich in eine faſt ſenkrechte Lage kommt. 
In dieſer Lage bleiben die Gläſer wenigſtens 
13 Tage bis 3 Wochen ſtehen. 

50 dm? Spiegelglas erfordern 2023 g Amal⸗ 
gam. 

Das in dem Trockengerüſte und auf dem Be⸗ 
legſtein abgelaufene Queckſilber enthält Zinn und 
Unreinigkeiten; es wird in einen ledernen Beutel 
gebracht und ausgepreßt. Der in dem Beutel be⸗ 
findliche Rückſtand wird mit dem Zinnamalgam, 
welches durch das Abſchaben derjenigen Gläſer, 
welche neu belegt werden ſollen, erhalten wurde, 
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der Deſtillation in eiſernen oder thönernen Re⸗ 
torten unterworfen, wobei Queckſilber übergeht, 
Zinn aber in der Retorte verbleibt. 

Farrow verwendet eine Vorrichtung zum Be⸗ 
legen von Queckſilberſpiegeln, welche darin beſteht, 
daß ſtatt der loſen kleinen Gewichte, welche man 
zum Beſchweren auf die Glastafeln auflegt, 
Schrauben angewendet werden, welche den er- 
forderlichen Druck hervorbringen. 


Fig. 218. 


— LI 


d 


BC 


Fig. 220. 


Die Vortheile dieſer Einrichtung find: 

1. Brechen weniger Gläſer, weil die loſen Ge⸗ 
wichte dem Arbeiter nicht ſelten zu ſchnell aus der 
Hand gleiten und das Glas zertrümmern, und 

2. können die Tafeln allſogleich, ſo wie der 
Druck mittelſt der Schraube angebracht iſt, auf⸗ 
geſtellt und ſelbſt in ſenkrechte Richtung gebracht 
werden, was bei der Anwendung der lojen Ge- 
wichte durchaus nicht möglich iſt und wodurch das 
Abtropfen des Queckſilbers ſehr beſchleunigt wird. 


In der Zeichnung iſt Fig. 218 ein großes 


ſteinernes Lager von oben geſehen, während 
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Fig. 219 einen Durchſchnitt desſelben darſtellt. 
a b iſt die Steinplatte, ed ihr Rahmen mit der 
gewöhnlichen Rinne für das Queckſilber, e iſt 
einer der Träger oder Stützen, um welche ſich 
die Steinplatte dreht, wenn ſie aufgeſtellt werden 
ſoll. Die mittlere Verſtärkungsſtange, die hierbei 
als Achſe dient, iſt etwas weniges gegen die eine 
Seite hin angebracht, damit die eine Seite der 
Steinplatte d, welche auf einer der mehreren 
Schrauben ruht, mit deren Hilfe 
ſie entweder gehoben oder wieder 
geſenkt wird, immer das Ueber⸗ 
gewicht hat. Die punktirten Linien 
in Fig. 219 deuten die Stellung 
an, welche die Steinplatte hat, 
wenn ſie herabgelaſſen wird und 
auf einem Blocke ruht. Die obere 
und untere Seite des Rahmens ed 
ſind ganz parallel und ſo gebaut, 
daß ſie in die hakenförmigen 
Enden der langen, von einem 
Ende zum andern laufenden 
Klammern gg paſſen. Dieſe 
Klammern ſind ferner mit kleinen 
Platten h h ausgeſtattet, welche 
nach innen hervorragen und ſo 
angebracht ſind, daß ſie ſich an 
den Klammern hin⸗ und her⸗ 
ſchieben können, wenn die Schrau⸗ 
ben nachgelaſſen werden. 

Sie ſind überdies auch, wie 
die Endanſicht Fig. 220 zeigt, 
unten ſo breit, daß die Klam⸗ 
mern nicht auf die eine oder die 
andere Seite fallen können. Man 
bringt eine hinreichende und der 
Größe des Lagers entſprechende 
Anzahl von Klammern, und zwar 
in Entfernungen von je 30 cm 
von einander an. Die Schrauben⸗ 
löcher der einen Klammer müſſen 
mit jener der anderen im Ver⸗ 
bande ſtehen, damit der Druck 
mehr gleichmäßig über die ganze 
Oberfläche des Glaſes verbreitet 
wird. Die Blöcke iii beſtehen 
aus Holz, welches an der unteren 
Fläche mit Leder beſetzt iſt; ſie 
hängen loſe an den Schrauben, erheben und ſenken 
ſich mit denſelben und können in jede Stellung 
gebracht werden. 

In Fig. 221 iſt einer dieſer Blöcke, welche 
18 em lang ſind, einzeln für ſich abgebildet. 
Die Schrauben ſind 20 em weit von einander 
entfernt. Die Klammern werden, wenn eine 
neue Glasplatte aufgelegt werden ſoll, gewöhn⸗ 
lich auf die eine Seite des Bettes oder Lagers 
gezogen, damit man auf dieſe Weiſe hinreichend 
Raum erhält; ſind die Glasplatten ſehr groß, 
ſo kann man ſie auch ganz abnehmen und nach 
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dem Auflegen der Glastafel neuerdings an⸗ und borſaurem Blei und Bleioxyd. Beide werden 


legen. 

Fig. 222 iſt ein Aufriß eines tragbaren Appa⸗ 
rates zum Belegen kleiner Spiegel, der eigentlich 
die urſprüngliche Erfindung Farrow's voritellt. 

An dieſem Apparate ſteigen von dem Bette 
oder Lager zwei hölzerne Seitenſtücke empor, 
an welchen ſich die Klemmſtangen gg ſchieben. 
Jede dieſer Stangen hat hier nur zwei Schrauben, 


und die Brettchen, welche von den unteren Enden 


dieſer Schrauben herabhängen, beſtehen aus einem 
Stück. Da die zu belegenden Glasplatten immer 
ganz rein ſein müſſen, ſo werden die Brettchen 
oder Blöcke iii auch nie an der unteren Seite 
ſchmutzig werden, und da fie, wenn der Apparat 
außer Gebrauch iſt, mit dieſer Fläche nach ab⸗ 
wärts gekehrt ſind, ſo wird ſich auch dann keine 
Unreinigkeit auf demſelben anſammeln, ſo daß 
nicht zu befürchten iſt, daß die Gläſer verkratzt 
werden. 


Spiegel. Arſen⸗Kupferlegirung für me⸗ 
tallene Spiegel und Uhrglöckchen. Reines, 


ziemlich dünnes Plattenkupfer wird in Stücke von 


Thalergröße zerſchnitten, dieſe beiderſeits mit 
Leinöl beſtrichen und ſodann in pulveriſirtem 
weißen Arſenik herumgewälzt. Die ſo vorbereiteten 


Kupferplättchen werden in einem Schmelztiegel 
flach übereinandergelegt, bis dieſer voll iſt; wenn 


dies geſchehen iſt, wird auf ihn umgekehrt ein an⸗ 
derer Tiegel geſtellt, deſſen Boden eine erbſengroße 
Oeffnung beſitzt, wonach man die Fuge gut mit 
Lehm abdichtet und langſam trocknen läßt. So⸗ 
dann wird der Tiegel drei Tage lang in ge⸗ 
lindem Feuer gelaſſen, wodurch das Kupfer ce⸗ 
mentirt wird, am vierten Tage wird das Feuer 
verſtärkt, bis der Tiegel braun glühend wird. 
Wenn dies erreicht iſt, läßt man erkalten, bricht 
den Tiegel auf und nimmt das Kupfer, das nun 
ſchwarz, aufgeſchwollen und ſehr brüchig ſein muß, 
heraus; es wird nun in einem Mörſer geſtoßen, 
geſiebt, ſo lange mit Waſſer gewaſchen, bis letzteres 
klar abläuft, getrocknet und mit Potaſche und 
Glasgalle geſchmolzen; die ſo erhaltene weiße, 
harte und ſpröde Maſſe eignet ſich zu Stahl- 
ſpiegeln und Uhrglöckchen gleich gut. — Die Com⸗ 
poſition ſtellt man wie folgt her: Es werden 
2kg von dem präparirten Kupfer in einem Tiegel 
geſchmolzen, etwas Borax zugeſetzt und, wenn die 
Maſſe vollkommen flüſſig iſt, / ke reines Zinn 
(unter Talg geſchmolzen) zugegoſſen und raſch 
umgerührt, wonach man ſchnell in Formen gießt. 
Das Metall iſt ungemein ſpröde, außerordentlich 
hart und ſehr zerbrechlich; daraus gegoſſene Uhr⸗ 
glöckchen haben aber einen hervorragend ſchönen 
Klang. 


Spiegel, auf der einen Seite durchſichtig, auf 
der anderen reflectirend. Platinchlorid muß gut 
mit Lavendelöl vermiſcht werden, worauf ein Fluß⸗ 
mittel herzuſtellen iſt, beſtehend aus Lavendelöl 


nun miteinander zu einem Teige vermengt und, 
wenn derſelbe eine ganz gleichförmige Maſſe bildet, 


wird das Glas in eine Muffel bei niedriger Roth⸗ 


gluth gebracht. Die flüſſigen Stoffe verdunſten, 
das Chlorid wird zerlegt und das Metall bleibt, 
vermiſcht mit dem Flußmittel, durch welches es 
eine graue Färbung erhält, zurück. Von der be⸗ 
legten Seite aus iſt die Tafel ſodann durchſichtig, 
von der Glanzſeite beſehen, reflectirt dieſelbe. 


Spiegel aus Gold, j. Gold, Ueberzüge aus 
Gold. 


Spirgeleifen, j. Eiſen, Darſtellung des. 


Spiegelmetall iſt ſeiner metallurgiſchen Be⸗ 
ſchaffenheit nach eine weiße Bronze von nahezu 
der Zuſammenſetzung Cu, Bn = 68:21 Kupfer, 
31-19 Zinn. Dieſe weiße Bronze, welche ſich beim 
Gießen von Kanonenbronze nicht ſelten aus der 
letzteren abſcheidet, vereinigt alle Eigenſchaften in 
ſich, welche man an ein zur Darſtellung von 
Spiegeln dienendes Metall ſtellen kann. Sie iſt 
hart, ſehr feinkörnig, kryſtalliniſch, an der Luft 
beſtändig (nicht blind werdend), von rein weißer 
Farbe und nimmt die feinſte Politur an. Die 
Spiegel der Alten — in den älteſten Zeiten kannte 
man Spiegel aus Kupfer — waren aus einer der 
gegenwärtig angewendeten ähnlichen Legirung her⸗ 
geſtellt; Reiche verwendeten auch ſilberne oder 
goldene, beziehungsweiſe verſilberte oder vergoldete 
Spiegel. Während das Spiegelmetall für die Her⸗ 
ſtellung gewöhnlicher Spiegel jetzt gegenſtandslos 
geworden iſt, hat es noch immer eine gewiſſe Be⸗ 
deutung zur Anfertigung von Hohlſpiegel, welche 
für optiſche Inſtrumente, namentlich für Spiegel⸗ 
teleſtope, verwendet werden. Uebrigens tritt auch 
dieſe Verwendung in unſerer Zeit immer mehr 
und mehr in den Hintergrund, indem wir auf 
galvanoplaſtiſchem Wege Silberſpiegel herzuſtellen 
im Stande ſind, welche unter allen Spiegeln die 
größte Zahl von Lichtſtrahlen zurückwerfen; ſie 
haben außerdem vor den gegoſſenen Metallſpiegeln, 
welche unter Aufwand großer Mühe geſchliffen 
werden müſſen, den Vorzug eines geringen Ge⸗ 
wichtes und der raſchen, keine Mühe verurſachen⸗ 
den Anfertigung. (Um einen ſilbernen Hohlſpiegel 
zu erhalten, genügt es, auf einem leitend ge⸗ 
machten glatten Kugelabſchnitte Silber auf gal⸗ 
vanoplaſtiſchem Wege herzuſtellen.) 

Die Hauptbedingungen, die man an ein Spiegel⸗ 
metall ſtellt, ſind Härte, beſonders hohe Politur⸗ 
fähigkeit, ſehr feinkörniger Bruch und weiße Farbe; 
dieſe Legirungen ſetzen ſich meift aus 67—70 Kupfer 
und 38 — 30% Zinn zuſammen, denen man bie 


und da, um Dichtigkeit und weiße Farbe zu er⸗ 


höhen, etwas (1— 2%) Arſen, Antimon oder Nickel 
zuſetzt; doch muß man ſich bei dieſen Zuſätzen 
vor einem Zuviel hüten, durch welches die Spiegel 
unter dem Einfluß von Feuchtigkeit, Sauerſtoff ꝛc. 
leicht blind werden. Als beſtes Material gilt die 
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weiße Legirung, welche ſich beim Erſtarren der 
Kanonenbronze ausſcheidet und aus 68·21 Kupfer 
und 317 Zinn beſteht, oder eine Verbindung von 
2 Kupfer, 1 Zinn. Mit höherem Kupfergehalt 
macht, ſich ein Stich ins Gelbliche und Neigung 
zum bräunlichgelben Anlaufen, bei zunehmendem 
Zinngehalt ein Stich ins Bläuliche, ſowie ſtei⸗ 


gende Sprödigkeit und Bröckeligkeit bemerkbar. 


Zur Herſtellung von Hohlipiegeln empfiehlt man 
eine Legirung aus 18 Kupfer, 18 Zinn, 18 Zink, 
36 Nickel und 10 Eiſen. 

Spiegelmetall. Gutes Spiegelmetall muß nach 
Krupp einen ſehr feinkörnigen Bruch, weiße Farbe 
und große Härte haben, denn nur wenn es dieſe 
Eigenſchaften beſitzt, nimmt es den höchſten Grad 
von Politur an. Eine Compoſition, welche dieſen 
Anforderungen entſpricht, muß mindeſtens 35—36°/, 
Kupfer enthalten. Man hat vielfach verſucht, die 
Härte der Spiegellegirung noch durch Zuſätze 
von Arſen, Antimon und Nickel zu vergrößern. 
Mit Ausnahme des Nickels haben aber dieſe Zu⸗ 
ſätze den Einfluß, daß die Spiegel leicht ihren 
hohen Glanz verlieren, und üben beſonders größere 
Mengen von Arſen dieſe nachtheilige Wirkung aus. 

Wie es ſcheint, iſt das eigentliche Spiegelmetall 
eine beſtimmt (nach Aequivalenten) zuſammen⸗ 
geſetzte Verbindung von der Formel Cu, Sn und 
kommt derſelben die folgende procentiſche Zu⸗ 
ſammenſetzung zu: 


Kupfer 
Zinn 


oel 


% ww Wie "ederéih A 


Dieſe Legirung ſcheidet ſich auch bisweilen bei 


unrichtiger Behandlung der Kanonenbronze ab 


und giebt Veranlaſſung zur Entſtehung der ſo⸗ 
genannten Zinnflecke. Nach mehrfachen Verſuchen 


hat dieſe Legirung aber nicht die weißeſte Farbe 


und kommt dieſe unter allen derartigen Metall- 
gemiſchen einer Legirung zu, deren Zinngehalt 
315% beträgt. Wenn man den Kupfergehalt der 
Legirungen erhöht, ſo geht die Farbe allmählich 
ins Gelbe über, während ſolche Spiegelmetalle, 
die einen größeren Zinngehalt haben, eine mehr 
in das Blaue neigende Färbung beſitzen. Es iſt 
gefährlich, den Zinngehalt ſo weit zu ſteigern, 
indem die Legirung hierdurch auch ſehr bedeutend 
in ihren anderen Eigenſchaften geändert wird. 
Sie wird ſo ſpröde und brüchig, daß man ſie 
nicht mehr bearbeiten kann. Untenſtehend geben 


wir die Zuſammenſetzungen einiger für Spiegel⸗ 
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metall verwendeten Compoſitionen und erwähnen 
zu denſelben noch, daß die oben genannten unter 
allen ihrem Zwecke am beſten entſprechen. 
Spiegelmetall, Cooper's, ſ. Cooper's 
Spiegelmetall und Platinlegirungen. 
Spieſglanz, ſ. Antimon. 
Spießglanzbleierz, ſ. Bournonit. 
Spießglanzerz, ſ. Grauſpießglanz. 
Spießglanzmaſſe, ſ. Antimon, plaſtiſche Maſſe 
aus. 
Spießglanzmetall — Antimon. 
Spinell, ſ. Chrom, Vorkommen. 
Spitzblaſebälge, ſ. Gebläſe. 
Spitzkolben, j. Löthen, Ausführung des. 
Spodumen (vom griechiſchen nodes — aſch⸗ 
farbig) oder Triphan (pipavis = dreifach er⸗ 
ſcheinend) mit circa 5% Lithium kommt theils 
monokliniſch kryſtalliſirt, theils kryſtalliniſch, ge⸗ 
wöhnlich derb, ſchalig, körnig vor; das ſpecifiſche 
Gewicht = 31-32, die Härte = 65—7, iſt 
nach zwei Richtungen ſpaltbar, mit Perlmutter⸗ 
glanz auf der Spaltungsfläche, es hat blaß apfel⸗ 
grüne, grünlichgrau oder gelblichweiße Farbe; vor 
dem Löthrohre bläht es ſich auf und es entſtehen 
Zweige, die raſch zu einem klaren oder weißen, feinen 
Glaſe ſchmelzen; wird durch Säuren nicht zerſetzt. 
(Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Lithium, 
Productionsſtätten.) 
Spritzen, ſ. Kupfer, Eigenſchaften. 
Sprödglaserz, j. Silber, Vorkommen. 
Sprühen, j. Kupfer, Eigenſchaſten. 
Ftahl, von dem altdeutſchen Worte sta, das 
Feſtſtehende, Harte (engl. steel, franz. acier, ital. 
| aciajo). Die durch beſondere Eigenſchaften aus⸗ 
gezeichneten Eiſenſorten, welchen wir den Geſammt⸗ 
namen Stahl geben, müſſen unſtreitig als die 
wichtigſten Erzeugniſſe der Metalltechnik angeſehen 
werden, welche es überhaupt giebt. Sowie die 
Menſchenhand das vollkommenſte Werkzeug iſt, 
das wir kennen, indem ſie alle künſtlichen Werk⸗ 
zeuge und Maſchinen geſchaffen hat, jo erſcheint 
in Bezug auf ſeine inneren Eigenſchaften der 
Stahl gewiſſermaßen als das vollkommenſte aller 
Metalle, denn er vereinigt in ſich — je nach der 
Bearbeitung, die man ihm angedeihen läßt — alle 
Eigenſchaften, welche wir an Metallen ſchätzen. 
Man kann Stahl von der Härte des gewöhn⸗ 
lichen Schmiedeeiſens bis zur Glashärte bringen, 
man kann ihn ſpröde oder federnd erhalten, man 


Kupfer Zinn Zint Ar ſen Silber 
Normallegirunl ns 68-21 317 — — —— 
Ottos Legirunnn g 68:5 31:5 — Ces — 
Richardſon's Legirunn g 65˙3 30˙0 0:7 2:0 2:0 
SUB Legirung . Bar ar 65˙0 30˙8 0˙2 1˙9 — 
Sollit's Legirunn g Gin 31:3 41 Nickel — 
Chineſiſches Spiegelme tall 80:83 — u EN Antimon 
Altrömiſches Spiegeimetall . u... . . 63:39 19:05 — 17:29 Blei 
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kann ihn ſchmieden, walzen, in Blech und Draht 


verwandeln, ſchweißen, ſchmelzen und gießen und, 
was beſonders ins Gewicht fällt, ihm eine ſolche 


Feſtigkeit ertheilen, daß er hierin alle anderen 
techniſch nutzbaren Metalle und Legirungen weit⸗ 
aus übertrifft. 

Nachdem man am Ende des 18. und am Be⸗ 
ginne des 19. Jahrhunderts gelernt hatte, das 
Eiſen in beliebig großen Mengen in Form von 
Schmiedeeiſen und Gußeiſen darzuſtellen, fing 
man an, dieſe Eiſenſorten in der Baukunſt zu 


verwenden, in welcher Kunſt ſie als Erſatz für 


Holz und Stein einen mächtigen Umſchwung her⸗ 
vorriefen. Aus dieſer Zeit datiren die erſten Bau⸗ 
werke, namentlich Brücken aus Eiſen, deren Leichtig⸗ 
keit und kühne Ausführung damals bewundert wurde, 
welche aber durch die Stahlbauwerke unſerer Zeit 
vollkommen in den Schatten geſtellt werden. Die 
Einführung der auf eiſernen Bahnen laufenden, 
durch Dampfkraft betriebenen Wagen, der Ueber⸗ 
gang vom Baue hölzerner Schiffe zu ſolchen aus 
Eiſen, ſteigerte die Production von Eiſen von 
Jahr zu Jahr ins Rieſenhafte unb bildet der 
Name des eiſernen Jahrhunderts wohl eine zu⸗ 
treffende Benennung für das 19. Jahrhundert. 
Die großen Fortſchritte, welche die chemiſche 
Wiſſenſchaft in der zweiten Hälfte des 19. Jahr⸗ 


hunderts gemacht hatte, hatten fortwährende Ver⸗ 


beſſerungen in den Verfahren der Herſtellung der 
verſchiedenen Eiſenſorten zur Folge. Als es im 
Jahre 1856 gelang, aus Roheiſen unmittelbar eine 
Eiſenſorte berzuftellen, welche ihren Eigenſchaften 
nach als Stahl bezeichnet werden muß, bedurfte 
es dann nicht ganz eines halben Jahrhunderts, 
um dieſe Art der Stahlbereitung 1 zu vervoll⸗ 
kommnen, daß ſchon gegenwärtig faſt alle Waaren, 
welche früher aus Schmiedeeiſen, beziehungsweiſe 
aus Gußeiſen dargeſtellt wurden, aus Stahl an⸗ 
gefertigt werden. Für die Technik hat das »eiſerne⸗ 


Jahrhundert ſein Ende erreicht und kann man 
das zwanzigſte wohl mit dem Namen des »ſtäh⸗ 


lernen« bezeichnen. Während früher Bleche für 
Dampfkeſſel und Schiffe, Bahnſchienen, Brücken⸗ 
träger u. ſ. w. aus Schmiedeeiſen, beziehungs⸗ 
weiſe aus Gußeiſen hergeſtellt wurden, ſtellt man 
dieſe und zahlloſe andere Gegenſtände, Maſchinen⸗ 
theile, in unſerer Zeit aus Stahl dar. Die Feſtig⸗ 
keit, welche der Stahl im Vergleiche mit den an⸗ 
deren Eiſenſorten beſitzt, hat die Herſtellung von 
Bauwerken ermöglicht, deren Ausführung ſelbſt 
bei Anwendung der beſten Eiſenſorten undenkbar 
geweſen wäre: die letzten Jahrzehnte des 19. Jahr⸗ 
hunderts gehören thatſächlich ſchon der Stahlzeit 
und nicht mehr dem eiſernen Jahrhundert an. 
Stahl. Geſchichtliches über den Stahl. 
Der Umſtand, daß man bei der Gewinnung des 
Eiſens aus ſeinen Erzen ſelbſt nach den einfachſten 
Verfahren der Reihe nach die verſchiedenen Eiſen⸗ 


vor unſerer Zeitrechnung beſaßen. 
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»Stahl« im weiteſten Sinne des Wortes ſchon 
ſo lange bekannt iſt, als die Kunſt der Bereitung 
von Eiſen überhaupt. Letztere fällt aber ſchon in 
eine Epoche, aus der uns keinerlei geſchichtliche 
Ueberlieferungen erhalten ſind. Nachdem man in 
der großen Cheopspyramide ein Eiſenſtück, und 
zwar Schmiedeeiſen, gefunden hat, welches nahezu 
5000 Jahre alt ſein muß, ſo läßt ſich ſchließen, 
daß die alten Aegypter auch den Stahl gekannt 
haben; einem Volke, welches auf einer ſo hohen 
Culturſtufe ſtand, konnten die vorzüglichen Eigen⸗ 
ſchaften des Stahles, der ein Verbindungsglied 
zwiſchen Roheiſen und Schmiedeeiſen bildet, wohl 
kaum entgehen. - 

Unzweideutige ſchriftliche Aufzeichnungen über 
Stahl im eigentlichen Sinne des Wortes finden 
wir erſt bei altgriechiſchen Schriftſtellern (Sopho⸗ 
kles und Aiſchylos), welche das »harte Eiſen⸗ 
(Jahuch) wohl von dem gewöhnlichen (okosoc) 
unterſchieden. Erſteres wurde zur Anfertigung 
von Meißeln für Steinarbeiter, zum Schärfen 
von Sicheln u. ſ. w. verwendet. Schon Ariſtoteles 
beſchreibt in unzweideutiger Weiſe jene Methode 
der Eiſengewinnung, welche man gegenwärtig als 
Friſcharbeit bezeichnet, und führt an, daß Eiſen 
durch Hitze flüſſig gemacht werden könne und beim 
Erſtarren einen ſehr harten Körper ergebe. 

Daß man auch in den nördlicheren Ländern 
Europas ſchon frühzeitig die Kunſt kannte, hartes 
Eiſen darzuſtellen, ergiebt ſich aus dem hohen 
Werthe, welchen die Schwerter aus Noricum 
(Steiermark) ſchon im 3. und 4. Jahrhunderte 
In vielen 
Gegenden Afrikas, woſelbſt man ſehr reine Erze 
ſeit undenklichen Zeiten auf Eiſen verarbeitete 
und eine der unſerigen ähnliche ſogenannte Renn⸗ 
arbeit anwendete, ſteht Stahl und ſtahlartiges 
Eiſen zur Anfertigung von Werkzeugen und Waffen 
in Verwendung. Aehnliche Verhältniſſe walteten 
bei den indiſchen Eiſenſchmieden, welche ſeit alter 
Zeit ſogar eine beſondere Sorte von Stahl, den 


ſogenannten Wootz, zu Waffen und Geräthen ver⸗ 


arbeiten. Daß die Chineſen es ſeit langer Zeit 
verſtanden, Stahl herzuſtellen, iſt bei dem hohen 
Alter, welches die Eiſengewinnung bei dem Volke 
beſitzt, ſehr begreiflich. 

Die deutſchen Eiſengewerke bereiteten vordem 
Stahl in der Weiſe, daß ſie nach Agricola in kleinen 
Schachtöfen zuerſt ein ſehr kohlenreiches Roheiſen 
darſtellten und dieſes durch fortwährendes Schmel⸗ 
zen unter Anwendung von Gebläſeluft allmählich 
in ſtahlartiges Eiſen überführten, welches als 
»Wolf« bezeichnet wurde. Der zu einem Klumpen 
erſtarrte Wolf wurde aus dem Ofen gebrochen 
und durch oftmaliges Ausſchmieden gleichförmig 
gemacht. 

Das ganz zielbewußte Verfahren zur Herſtellung 
von Stahl fing erſt im 18. Jahrhunderte an ſich 


ſorten: Roheiſen, Gußeiſen, Stahl und Schmiede⸗ auszubreiten. Reaumur führte das Verfahren 
eiſen erhält, macht es erklärlich, daß das Product der ſogenannten Cementation ein, nach welchem 


Stahl. 
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ſehr reines Schmiedeeiſen durch Glühen in Kohlen⸗ und mehr, ſo daß gegenwärtig an Stelle von 
pulver oberflächlich in Stahl umgewandelt wurde; Schmiedeeiſen und Gußeiſen in den verſchiedenen 
durch Ausſcheiden der Eiſenſtangen und Wieder- Zweigen der Maſchinen⸗ und Brückenbaukunſt fait 
holen des Cementirens erhält man endlich Stahl ausſchließlich Stahl zur Anwendung gelangt. In 
von gleichförmiger Beſchaffenheit. Doch erſt die 1750 unſerer Zeit baut man keine Eiſenbrücken und 
gemachte Erfindung des Engländers Benjamin Eiſenbahnen mehr; ſie ſind durch Stahlbrücken 
Huntsman, den Stahl durch Schmelzen ganz und Stahlbahnen erſetzt worden. 

gleichförmig zu machen, wirkte bahnbrechend auf Stahl. Weſen des Stahles. Seitdem die 
die Umgeſtaltung des Weſens der Stahlbereitung. neueren Forſchungen über die Beſchaffenheit der 
Es bedurfte jedoch der Anſtrengungen Friedrich verſchiedenen Eiſenſorten gelehrt haben, daß die 
Krupp's des Aelteren (1810) und ſeines Sohnes Verſchiedenheiten in den Eigenſchaften derſelben 


Alfred Krupp, um das Verfahren der Gußſtahl⸗ 
fabrikation in großem Maßſtabe durchzuführen. 
Krupp ſtellte den erſten großen Block von ge⸗ 
goſſenem Stahl 1851 auf der Weltausſtellung 
zu London aus. 

Durch die Erfindung des engliſchen Eiſentech⸗ 


nikers Beſſemer (1856), aus Roheiſen nach einem 


im Principe ſehr einfachen Verfahren unmittelbar 
Stahl darzuſtellen, war der Beginn der Stahlzeit 
gegeben; Thomas und Gilchriſt, Martin und 
Andere verbeſſerten dieſe Proceſſe immer mehr 


durch die wechſelnden Mengen von Eiſencarbiden 
(Kohlenſtoffverbindungen des Eiſens), welche mit 
reinem Eiſen vereinigt ſind, bedingt werden, hat 
man ſich gezwungen geſehen, die früher gemachte 
Eintheilung der Eiſenſorten in Roheiſen, Schmiede: 
eiſen und Stahl zu modificiren, und gilt gegen⸗ 
wärtig die nachfolgende Eintheilung, nach welcher 
man das Eiſen in zwei Hauptgruppen: nicht 
ſchmiedebares Eiſen (Roheiſen und Ferromangan) 
und ſchmiedebares Eiſen (Schmiedeeiſen und Stahl) 
unterſcheidet, als die richtige. 


I. Nicht ſchmiedebares Eiſen (Roheiſen). 
Leichter ſchmelzbar, beim Erhitzen auf eine gewiſſe Temperatur plötzlich ſchmelzend. Gehalt an 
Kohlenſtoff zwiſchen 2˙3 und 5%. 


A. Graues Roheiſen. 
Mit Graphit. 


Kohlenſtoff gehalt 35—4•0% 
(davon 03-04% amorph) 
Schmelzpunjʒ t 1100-13000 
Specifiſches Gewicht: 
dunkelgraues 6˙635— 7'275 
lichtgraues 6˙915— 7.572 


Gußeiſen (zu gegoſſenen Waaren). 


B. Weißes Roheiſen. 
Ohne weſentlichen Graphitgehalt. 


Kohlenſtoffgehale 2·.3—5˙0% 
Schmel punkt 1050-12000 
Specifiſches Gewicht .. 7.056 — 7.889 


Härter und ſpröder als graues Roheiſen. 
1. Spiegeleiſen. 2. Weißſtrahl⸗ und ge⸗ 


Kohlenſtoffgehalt 4 bis wöhnliches Weißeiſen. 
| 5%. Kohlenſtoffgehalt 3 bis 
Mangangehalt 6 bis 4%. 

über 20%. Mangangehalt 1—5°),. 


C. Ferromang an. 
Ohne weſentlichen Graphitgehalt. 
Kohlenſtoffhaltige Eiſen⸗Manganlegirungen mit 30-80% Mangan und bis zu 66% Kohlenſtoff. 


II. Schmiedebares Eiſen (Schmiedeeiſen und Stahl). 


Schwieriger ſchmelzbar, beim Erhitzen allmählich 


weicher werdend. Kohlenſtoffgehalt zwiſchen 0˙04 


und 230%. 
A. Schmiedeeiſen. B. Stahl. 
Nicht deutlich hä . Härtbar. 

0 9 Kohlenſtoffgehallt 0˙6— 23% 
Kohlenſtoffgehalt » 0 04-06% Schmelzpunkt 1300-18000 C. 
Schmelzpunkt .. 180022500 C. Specifiſches Gewicht: 

Specifiſches Gewicht: bei Schweißſtahl in Stäben 7 826—8·082 

bei Stäben 7˙352—7·912 bei Flußſtahhll 7-400— 7.825 

Bei Draft 7.7948 · 100 1. Schweißſtahl. 2. Flußſtahl. 
12 Aus teigigem Zuſtand Aus flüſſigem Zu⸗ 
1. Schweißeiſen. 2. Flußeiſen. erhalten; ſchlackenhäl⸗ ſtand erhalten; ſchlacken⸗ 
Aus teigigem Zuſtand Aus flüſſigem Zus tig (Renn-, Herdfriſch⸗, frei. (Beſſemer⸗„Flamm⸗ 
erhalten; ſchlackenhäl⸗ ſtand erhalten; ſchlacken⸗Puddel⸗, Cement⸗ und ofen» oder Siemens, 
tig. (Renn⸗, Stückofen⸗, frei. (Beſſemer⸗, Tho⸗ Gerbſtahl.) Martin-, Kohlenſtahl, 
Puddel⸗ und packetirtes mas⸗, Flammofen⸗ oder Gußſtahl, d. h. um⸗ 
Eiſen.) Siemens⸗, Martins geſchmolzener Tiegel⸗ 
Pernoteiſen und An⸗ cementſtahl und An⸗ 

deres.) deres.) 


Stahl. 


Stahl. 


Nach dieſer Darſtellung find für die als Stahl 
zu bezeichnende Eiſenſorte folgende Eigenſchaften 
maßgebend: 

1. Härtbarkeit; 

2. ein zwiſchen 0-6 und 23% liegender Kohlen⸗ 
ſtoffgehalt; 

3. ein zwiſchen 1300 und 1800 C. liegender 
Schmelzpunkt. 

4. ein zwiſchen 7400 und 8082 liegendes ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht. 

Je nachdem in Folge der Art der Darſtellung 
des Stahles ſelbſt oder der beſonderen Behandlung 
desſelben bei der Bearbeitung die eine oder die 
andere der vorgenannten charakteriſtiſchen Eigen⸗ 
ſchaften in den Vordergrund gerückt wird, zeigt 
der Stahl verſchiedene Beſchaffenheit, und hat man 
hierauf mehrere Eintheilungen der Stahlſorten 
zuſammengeſtellt. Nach B. Kerl können dieſe 
Eintheilungen folgender Weiſe gemacht 
werden: 

I. Nach der Darſtellungsweiſe des Stahles; 

II. nach dem beim Raffiniren des Stahles ou: 
gewendeten Verfahren; | 

III. nach dem Zwecke, zu welchem der Stahl 
verwendet werden ſoll. 


in 


L Nach der Darſtellungsweiſe. 

Bei dieſer Eintheilung iſt der Aggregatzuſtand 
des Stahles maßgebend und hängt derſelbe von 
dem Verfahren ab, welches bei der Darſtellung 
des Stahles befolgt wurde. Man unterſcheidet 
in dieſer Beziehung: 

1. Feſter Stahl aus: 

a) Roheiſen durch Trockenfriſchen 

(hierher gehören Glüh-, Temperſtahl 
ſchmiedebarer Guß); 

b) Schmiedeeiſen durch Kohlung desſelben 


und 
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b) in Flammöfen: 

Siemens⸗Martinſtahl (Ofenherdſtahl), und 
zwar entweder nach dem Erzverfahren oder 
nach dem Schrottverfahren. 

Tiegelſtahl, Gußſtahl nach Rau mur, 
Uchatius, Obuchow, Damaſt⸗ und Wootz⸗ 
ſtahl. 


II. Nach dem beim Raffiniren angewendeten 
Verfahren: 
Feinſtahl: 
durch Gärben, 
durch Umſchmelzen 
ſtahl). 


III. Nach dem Zwecke, zu welchem der Stahl 
verwendet werden ſoll: 

Inſtrumentenſtahl (feinſte Sorte), 

Werkzeugſtahl, 

Maſchinenſtahl. 


Stahl. Allgemeine Eigenſchaften des 
Stahles. Der Stahl iſt kein Körper, welcher 
eine feſtſtehende Zufammenſetzung beſitzt, ſondern 
zeigt dieſelbe große Verſchiedenheit, welche von 
der Beſchaffenheit der verarbeiteten Erze, des bei 
der Darſtellung des Stahles eingehaltenen Ver⸗ 
fahrens, von dem Grade der Härtung und der 
Bearbeitung überhaupt abhängig ſind. Es iſt 
daher nur möglich, im Allgemeinen von den 
Eigenſchaften des Stahles zu ſprechen, d. h. von 
jenen, welche den verſchiedenen Stahlſorten gleicher 
Weiſe zukommen. Es beziehen ſich dieſe Eigen⸗ 
ſchaften einerſeits auf phyſikaliſche Verhältniſſe, 
andererſeits auf ſolche, welche durch Zuſatz ver⸗ 
ſchiedener Stoffe zum Stahle hervorgerufen 
werden. 

1. Phyſikaliſche Eigenſchaften des Stahles. 

Die Farbe des Stahles iſt ein helles Grau 


(Gußſtahl, Tiegel⸗Guß⸗ 


(hierher gehören der Cementſtahl und ober- bis faſt Weiß, der Glanz iſt matt und tritt 


flächlich gehärtetes Eijen). 
2. Teigartigen Stahl (Schweißſtahl): 


a) aus Erzen (Erzſtahl oder Rennſtahl); 
aus Erzen in Gebläſeherden (Herd⸗Renn⸗ 
ſtahl); 


nur bei feinem Stahl, wenn derſelbe feinſt polirt 
iſt, ſtark hervor. Auf den Bruchſtellen iſt bei 
feinem Stahl der Glanz als ſeidenartiger Schimmer 
wahrnehmbar. 

Die Textur (das Gefüge) des Stahles iſt eine 
Eigenſchaft, welche zur Beurtheilung der Güte 


aus Erzen in niederen Schachtöfen (Wolfs⸗, des Productes von der höchſten Wichtigkeit iſt. 


Blaſe-Ofenmundſtahl); 
aus Erzen in Flammöfen (Siemensſtahl); 


Je feinkörniger die Textur iſt, ſo feinkörnig, daß 
ſie nur mit ſtärkeren Vergrößerungsgläſern deut⸗ 


aus Erzen in Gefäßöfen (Stahl von Chenot, lich wahrgenommen werden kann, deſto beſſer iſt 


Dupuys, Juſtice u. ſ. w.); 


in der Regel der Stahl. Gröberes, helles Korn 


b) aus Roheiſen durch orpdirendes Schmelzen kann zwar auch bei vorzüglichem Stahl vor⸗ 


(Friſchſtahl); 
in Herden (Herdfriſch⸗ oder Ortsſtahl); 
in Flammöfen (Puddelſtahl). 
3. Flußſtahl, dargeſtellt 
a) durch Windfriſchen: 
als Beſſemerſtahl, Aveſtaſtahl, 
Griffithſtahl u. ſ. w.; 
als Thomasſtahl; 


kommen, der Stahl iſt aber dann immer eine 
weiche Sorte. Durch andauernde Bearbeitung und 
Härtung gewinnt das Korn an Feinheit und 
wird endlich ſo fein, daß die Bruchfläche ein 
ſammtartiges glanzloſes Ausſehen annimmt 
Wenn ein Stahl eine wechſelnde Textur zeigt, 


Clapp⸗, d. h. in demſelben die körnigen Theile mit faſerigen 


und ſehnigen wechſeln, ſo iſt die Güte des Stahles 
nur eine untergeordnete, denn er beſteht dann 
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nicht aus einer Maſſe von gleichförmiger Be⸗ 
ſchaffenheit, ſondern aus einem nicht genügend 
durchgearbeiteten Gemenge von . und weichem 
Eiſen. 


Das ſpecifiſche Gewicht er Stahles iſt 
ſehr großen Schwankungen unterworfen und 
wechſelt zwiſchen 7400 und 8082. Die Unter: 
ſchiede machen ſich beſonders bei Stahlſorten be⸗ 
merkbar, welche nach verſchiedenen Methoden her⸗ 
geſtellt wurden. So zeigt 

Flußſtahl ſpecifiſches Gewicht 7-400—7-825, 

Schweißſtahl in Stäben ſpecifiſches Gewicht 
7826 —8·082, 

Martinſtahl ſpecifiſches Gewicht 7'854. 

Das Härten des Stahles bringt eine Aende⸗ 
rung in der Lage der Molecüle hervor, und zwar 
in der Richtung, daß das ſpeeifiſche Gewicht 
etwas abnimmt. Es beträgt die Abnahme im Ver⸗ 
hältniß gewöhnlich 0-997 bis 0960 zu 1 (wobei 1 
das ſpecifiſche Gewicht des Stahles vor der 
Härtung bedeutet). Die Erklärung dieſer Erſchei⸗ 
nung liegt in der Thatſache, daß ſich die Theil⸗ 
chen der Stahlmaſſe beim Erhitzen von einander 
entfernen, bei der raſchen Abkühlung durch das 
Ablöſchen aber nicht mehr vollſtändig in die ur⸗ 
ſprüngliche Lage zurückkehren. 


Die Härte des nicht durch beſondere Behand⸗ 
lung gehärteten Stahles, eine der bedeutungs⸗ 
vollſten Eigenſchaften, iſt von verſchiedenen Fac⸗ 
toren abhängig, deren wichtigſter der Gehalt an 
Kohlenſtoff iſt. Der Gehalt an Kohlenſtoff beträgt 
bei verſchiedenen Stahlſorten: 

Weicher Stahl enthält 02", Kohlenſtoff 

Feinſter > LA Län, D 

Härteſter bis 1·8% 


Die äußerſten Grenzen des Kohlenſtoffgehaltes 
liegen 0˙2—2:3%. 

Durch Zuſätze gewiſſer anderer Metalle, Mangan, 
Chrom, Wolfram, Nickel, Titan, läßt ſich die 
Härte eines Stahles ſehr bedeutend erhöhen und 
werden gegenwärtig derartige, gewiſſermaßen als 
legirter Stahl zu bezeichnende Metalle ſchon viel⸗ 
fach im großen Maßſtabe dargeſtellt. Ein und 
dieſelbe Stahlſorte kann durch den als Härtung 
bezeichneten Proceß in wechſelndem Grade härter 
gemacht werden. In der Regel nimmt aber mit 
ſteigender Härte die Feſtigkeit und Elaſticität des 
Stahles ab und die Sprödigkeit zu. Ein auf 
das höchſte erreichbare Maß gehärteter Stahl iſt 


* * > 


jo jpröde, daß er unter dem Hammer in Stücke 


bricht. 

Die Feſtigkeit des Stahles iſt nach jeder Rich⸗ 
tung der Inanſpruchnahme eine viel größere als 
jene des Stabeiſens; die Feſtigkeit wird bis zu 
einem gewiſſen Grade durch mechaniſche Bearbeitung 
des Stahles erhöht. Bei Ueberſchreitung eines ge⸗ 
wiſſen Kohlenſtoffgehaltes (etwa 1˙25 bis 1·30%) 
nimmt die Feſtigkeit wieder ab; durch die Gegen⸗ 


Eiſencarbid; dasſelbe bildet weißglänzende, 
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wart von Schwefel, Phosphor, Silicium u. ſ. w. 
wird die Feſtigkeit in hohem Maße verringert. 

Die Schweißbarkeit des Stahles, d. h. das 
Weichwerden bei einem gewiſſen Wärmegrade, 
liegt bei einer etwas tieferen Temperatur als 
beim Schmiedeeiſen und gilt dasſelbe auch vom 
Schmelzpunkte. Während Schmiedeeiſen erſtzwiſchen 
1800 und 2250% C. ſchmilzt (je nach dem Grade 
der Reinheit), liegt der Schmelzpunkt des Stahles 
zwiſchen 1300 und 18000 C. (je nach dem Kohlen⸗ 
ſtoffgehalte desſelben). 

2. Phyſikaliſch⸗chemiſche 
Stahles. 

Die Urſache der merkwürdigen Eigenſchaften 
des Stahles liegt hauptſächlich in dem Zuſammen⸗ 
wirken der phyſikaliſchen und der chemiſchen Eigen⸗ 
ſchaften in demſelben, und zwar ganz beſonders 
in der Form, in welcher der Kohlenſtoff in der 
Verbindung enthalten iſt. Man unterſchied nach 
früheren Beobachtungen das Vorkommen des 
Kohlenſtoffes in Stahl (und auch im Roheiſen) 
in zwei Formen und bezeichnete dieſelben als 


Eigenſchaften des 


»Härtungskohlenſtoff⸗ und als⸗Cementkohlenſtoff«. 


Der erſtere kommt namentlich in gehärtetem Stahl, 
der letztere in cementirtem Eiſen, angelaſſenem 
Stahl vor. Man hielt ſchon damals (1865) den 
Cementkohlenſtoff für ein Eiſencarbid, welches in 


dem anderen Eiſen vertheilt iſt und demſelben 


die Eigenſchaften des Stahles verleiht. Nach F. 
Mylius' Darſtellung walten im Stahle die fol⸗ 
genden phyſikaliſch⸗chemiſchen Verhältniſſe: 
Geglühter Schmelzſtahl und geglühter Schmiede⸗ 
ſtahl enthalten neben metalliſchem Eiſen das gleiche 
bis⸗ 
weilen millimeterlange Nadeln und Blättchen; 


eine amorphe Modification, wie ſie Arnold und 


Read gefunden haben, konnte nicht beobachtet 
werden. Der ganze Kohlenſtoffgehalt des 
Stahles kann in der Form eines beſtimmten Car⸗ 
bides vorhanden ſein. — Die Eiſencarbidrück⸗ 
ſtände ſind in verdünnten Säuren langſam löslich. 
— Die Ausbeute an⸗Eiſencarbid⸗ richtet ſich nach 
der Art und der Concentration der bei der Ex⸗ 
traction verwendeten Säure; am größten iſt die 
Ausbeute bei Eſſigſäure, am geringſten bei Salz⸗ 
ſäure. Mit Stahl von Län, Kohlenſtoff wurden 
z. B. folgende Werthe erhalten: 

Aus beute des Kohlenſtoffgehalt 


Säure Stahls an des Carbids 

Carbid Procent Procent 

fach Normalſalzſäure 5 „642 
Cep > 6:50 
„fa 15 6˙49 
GH DRormalfcmeefäun = 671 
fach 6•64 
Normaleſſigſäure Es gc? Ze 6:30 


Das Carbid des geglühten Stahles iſt eine be⸗ 
ſtimmte chemiſche Verbindung von der Zuſammen⸗ 
ſetzung Fe, C, welche in der Stahlſubſtanz als 
ſolche vorhanden iſt und während der Iſolirung 
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keine Veränderung erfährt. — Die chemiſche In⸗ 
dividualität des Carbides wird bewieſen durch die 
fractionirte Löſung der Subſtanz, welche die Zus 
ſammenſetzung derſelben nicht ändert. — Das 
Carbid Fe,C iſt in warmer Salzſäure vollſtändig 
unter Gasentwickelung löslich; kohlige Rückſtände 
rühren von Verunreinigungen her. — Die mit 
Salzſäure entwickelten Gaſe beſtehen größtentheils 
aus Waſſerſtoff; eine Analyſe ergab z. B. 


e e ee e eee 92˙3% 
Kohlenwaflerftofe - -» - - - - 63% 
e elt ee eee 14% 


Der dampfförmige Kohlenwaſſerſtoff beſtand aus 
Gliedern der Reihe Cn H,n+, und hatte die uns 
gefähre Dichte des Pentans. Das Eiſencarbid iſt nicht 
unzerſetzt ſchmelzbar und zerfällt bei ſtarker Glüh⸗ 
hitze in Kohle und kohlenſtoffhaltiges Eiſen. Das 
letztere enthielt bei einem Verſuche 46% Kohlen⸗ 
ſtoff. Die hier auftretende Reaction bedarf noch 
eingehender Beobachtung. 

Nach A. Ledebur muß man bei der Annahme, 
daß das auf 9300 erhitzte Eiſen und das langſam 
abgekühlte Eiſen allotropiſch ſind, auch beim Kupfer, 
der Bronze und anderen Metallen und Legirungen 
Allotropie annehmen, denn auch dieſe verhalten 
ſich abweichend, je nachdem ſie raſch oder langſam 
abgekühlt werden. Jedenfalls darf man den Be⸗ 
griff des Ausdruckes nicht zu eng faſſen. Eine 
Aenderung der Eigenſchaften, die ſich auch oft in 
einer Aenderung des Gefüges verräth, iſt zweifel⸗ 
los bei verſchiedener Abkühlung erreichbar; aber 
ein ganz ähnlicher Erfolg wie durch das Ab⸗ 
löſchen, wird durch mechaniſche Bearbeitung in 
der Kälte erreicht und durch nachfolgendes Aus⸗ 
glühen wieder aufgehoben. Will man aber zwei 
abweichende Formen des Eiſens annehmen, ſo 
folgt daraus noch nicht, daß, ſo wie Osmond 
annahm, die Urſache des Härtens (im eigentlichen 
Sinne) in der Behinderung der Umwandlung 
der Eiſenform zu ſuchen ſei, und der Kohlenſtoff⸗ 
gehalt nur eine Nebenrolle hierbei ſpiele. — 
Ferrit, d. i. reines Eiſen, tritt nach mikroſtopi⸗ 
ſcher Unterſuchung in reichlichen Mengen im kohlen⸗ 
ſtoffarmen Eiſen auf und verſchwindet gänzlich, 
wenn der Kohlenſtoffgehalt über 0˙·80% ſteigt; 
Cementit, d. i. das reine Eiſencarbid Fe; C, iſt 
nur in kohlenſtoffreichem Stahl erkennbar; Mar⸗ 
tenſit iſt Eiſen, welches Härtungskohle in unbe⸗ 


ſtimmter Menge gelöſt enthält, alſo zunächſt im 
hoch erhitzten kohlenſtoffhaltigen Eiſen auftritt, 
bei raſcher Abkühlung ſeine Zuſammenſetzung bei⸗ 
behält und den harten Beſtandtheil des Metalls 
bildet; Perlit wird als ein Gemiſch oder eine 
gegenſeitige Löſung von Ferrit und Cementit be⸗ 
zeichnet, iſt in allem ungehärteten Stahl an⸗ 
weſend, mit ſeinem Kohlenſtoffgehalte zunehmend, 
bis beier etwa 0·80% beträgt, wo dann die 
ganze Maſſe aus Perlit beſteht, bei noch höherem 
Kohlenſtoffgehalte aber theilweiſe durch freien Ce⸗ 
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mentit erſetzt. Nach Sauveur findet nun während 
des Erwärmens oder Abkühlens des Stahles bei 
jedem Haltepunkte (kritiſchen Punkte) eine Aen⸗ 


derung der mikroſkopiſchen Zuſammenſetzung ſtatt, 


und umgekehrt treten ſolche Aenderungen der 
mikroſkopiſchen Zuſammenſetzung nur bei den 
Haltepunkten ein. Kühlt weiches Eiſen ab, welches 
drei Haltepunkte zeigt, ſo wird bei dem oberen 
Haltepunkte eine gewiſſe Menge Eiſen, welches 
vorher einen Beſtandtheil des Martenſits bildete, 
frei und es entſteht Ferrit, der Kohlenſtoffgehalt 
des übrigbleibenden Martenſits wird größer. Ein 
gleicher Vorgang vollzieht ſich beim zweiten 
Haltepunkte: die Menge des Martenſits nimmt 
ab, ſein Kohlenſtoffgehalt ſteigt, die Menge des 
Ferrits nimmt zu. Bei dem unterſten Haltepunkt 
ſcheidet ſich abermals Ferrit aus, zugleich entſteht 
das Carbid Fe,C und bildet mit einem Theile 
des übriggebliebenen Martenſits Perlit. Beim 
Erwärmen finden die entgegengeſetzten Vorgänge 
ſtatt. Wird aber der glühende Stahl abgelöſcht, 


ſo hinterbleibt ein größerer Theil des Martenſits 


als bei langſamer Abkühlung, ohne zu zerfallen. 
— Mittelharter Stahl zeigt bei langſamer Ab⸗ 
kühlung nur zwei Haltepunkte; bei dem oberen 
Haltepunkt wird Ferrit gebildet, die Menge des 
Martenſits dadurch verringert, ſein Kohlenſtoff⸗ 
gehalt angereichert; bei dem unteren Haltepunkt 
entſteht, wie im kohlenſtoffarmen Stahl, Perlit 
neben Martenſit. Wird der Stahl aber raſch ab⸗ 
gekühlt, ſo hinterbleibt nur Martenſit. Stahl mit 
080% Kohlenſtoff oder darüber hat nur einen 
Haltepunkt; wird er langſam abgekühlt und beträgt 
ſein Kohlenſtoffgehalt nicht mehr als 0:80%,, jo 
wird bei jenem Haltepunkt die ganze Maſſe in 
Perlit verwandelt; iſt der Kohlenſtoffgehalt höher, 
ſo entſteht daneben Cementit. Findet die Abküh⸗ 
lung raſch (durch Ablöſchen) ſtatt, ſo beſteht der 
Stahl bei einem Kohlenſtoffgehalte von 080% nur 
aus Martenſit, bei höherem Kohlenſtoffgehalte aus 
Martenſit und Cementit, welch' letzterer jedoch 
in weniger reichlicher Menge als bei langſamer 
Abkühlung entſteht. Auch H. Le Chatelier rs 
klärt den Vorgang in ähnlicher Weiſe: Hoch er⸗ 
hitztes Eiſen enthält nur Martenſit; Ferrit und 
Cementit verſchwinden umſo vollſtändiger, je 
ſtärker das Eiſen erhitzt wird. Raſche Abkühlung 
verhindert das Zerfallen des Martenſits. 
Stahl. Einfluß der Gegenwart fremder 
Körper auf die Beſchaffenheit des Stahles. 
In theoretiſcher Beziehung enthält der Stahl nur 
die beiden Elemente Eiſen und Kohlenſtoff. In 
dem auf fabriksmäßigem Wege dargeſtellten Stahl 
findet man aber außer dieſen Körpern immer 
gewiſſe Mengen anderer Körper, welche auf die 
Eigenſchaften des Stahles ſelbſt einen ſehr tief⸗ 
greifenden Einfluß nehmen. Mehrere dieſer Körper 
üben auf die Eigenſchaften des Stahles einen 
geradezu nachtheiligen Einfluß aus, und muß das 
Beſtreben der Fabrikanten darauf gerichtet ſein, die 
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Mengen dieſer Körper ganz zu beſeitigen oder 
doch ſo weit als möglich zu vermindern. Es ſind 
dies namentlich Schwefel, Phosphor, Silicium 
und Kupfer. Andere Körper, namentlich gewiſſe 
Metalle wie Chrom, Nickel, Wolfram u. ſ. w. 
äußern jedoch günſtige Wirkungen und ſtellt man 
daher abſichtlich Stahlſorten dar, welche gewiſſe 
Mengen eines oder mehrerer Metalle enthalten. 
Um daher die Güte eines Stahles im Vergleiche 
mit anderen genau feſtzuſtellen, genügt es nicht, 
denſelben blos auf ſein Verhalten bei der Ver⸗ 
arbeitung zu prüfen und die gewöhnlichen Proben 
auf ſeine Feſtigkeit vorzunehmen, ſondern es iſt 
auch erforderlich, denſelben ſehr genau in Bezug 
auf die Art und Menge aller in ihm enthaltenen 
Körper zu unterſuchen, d. h. ihn der quantitativen 
chemiſchen Analyſe zu unterziehen. 

Der Gehalt an Schwefel im Stahl wirkt ſchon 
bei Anweſenheit ſehr geringer Mengen nachtheilig 
auf die Eigenſchaften desſelben ein. Ein Gehalt 
von 01% Schwefel ſoll noch keine nachtheiligen 
Wirkungen äußern; letztere treten aber ſchon ſehr 
deutlich hervor, wenn der Schwefelgehalt des 
Stahles dieſe Grenze nur um Weniges überſteigt; 
Stahl mit 0·15—0·16 beginnt ſchon deutlich roth⸗ 
brüchig zu werden. Ein unter 001% liegender 
Schwefelgehalt des Stahles bewirkt, daß die 
Schweißbarkeit des Stahles bei niedrigerer Tem⸗ 
peratur eintritt als bei ſchwefelfreiem Stahle. Je 
nach den zur Herſtellung des Stahles angewen⸗ 
deten Rohſtoffen kann man Stahl erzielen, welcher 
gänzlich frei von Schwefel iſt; ein Gehalt an 
Schwefel, welcher 0·01% nicht viel überſteigt, 
ſcheint ohne jeden Einfluß auf die Eigenſchaften 
des Stahles zu ſein. 

Der Phosphor übt auf die Eigenſchaften des 
Stahles ſchon in ungemein geringen Mengen 
ſchädlichen Einfluß aus und ſteht derſelbe mit 
dem Kohlenſtoffgehalte in gewiſſer Beziehung. Je 
reicher an Kohlenſtoff der Stahl iſt, deſto ge⸗ 
ringere Mengen an Phosphor ſind hinreichend, 
um den Stahl ſpröde, kaltbrüchig zu machen. 
Bei ſtark gekohltem Stahl iſt ein Gehalt an 
Phosphor, welcher nur 00020003 % beträgt, 
ſchon ausreichend, um die Feſtigkeit des Stahles 
beim Hämmern in hohem Maße zu beeinträchtigen. 
Wenn der Phosphorgehalt 0:05 —0·06% erreicht, 
läßt ſich der Stahl faſt gar nicht mehr bearbeiten. 

Jene Stahlſorten, welche einen verhältnißmäßig 
geringen Gehalt an Kohlenſtoff beſitzen, können 
bedeutend größere Phosphormengen enthalten, 
ohne hierdurch in ihren Eigenſchaften ſtark beein⸗ 
trächtigt zu werden, und kann der Phosphorgehalt 
dann ſelbſt über 005% hinausgehen. Feine Stahl⸗ 
ſorten für Werkzeuge enthalten gewöhnlich nur 
etwa 001%, Phosphor. 

Ein Gehalt an Silicium wirkt auf den Stahl in 
ähnlicher Weiſe ein, wie ein ſolcher an Phosphor; 
je kohlenſtoffreicher der Stahl iſt, deſto mehr 
wird ſchon durch eine geringe Siliciummenge 
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die Schweißbarkeit beeinträchtigt und genügt 
ſchon ein Gehalt von 0˙4—0:5% Silicium 
um die Schweißbarkeit ſehr zu erſchweren; über 
UA), Silicium haltender Stahl iſt faſt ganz un⸗ 
ſchweißbar. Wenn der Stahl neben Silicium 
auch Mangan enthält, ſo werden hierdurch die 
ſchädlichen Wirkungen des erſteren verringert. Ein 
ſehr kleiner Gehalt an Silicium ſoll übrigens 
dazu beitragen, die Beſchaffenheit des Tiegelguß⸗ 
ſtahles ſehr zu verbeſſern. Ein Gehalt an 0˙02 
bis 003% ſoll in dieſer Beziehung von gün⸗ 
ſtiger Wirkung ſein und zeichnet ſich namentlich 
Werkzeugſtahl von dieſer Beſchaffenheit durch 
werthvolle Eigenſchaften aus. 

Die Anweſenheit von Kupfer im Stahle iſt 
nach einigen Angaben von großem Nachtheile, 
und ſoll eine Kupfermenge von 0˙5 ausreichend 
ſein, den Stahl unbrauchbar zu machen. Nach 
anderen Autoren iſt aber das Kupfer keineswegs 
in ſo hohem Maße ſchädlich, ſondern ſoll, unter der 
Vorausſetzung, daß nicht gleichzeitig Schwefel 
vorhanden iſt, ein 03% betragender Kupfergehalt 
noch keinerlei ſchädlichen Einfluß auf die Be⸗ 
ſchaffenheit des Stahles ausüben, und derſelbe 
namentlich ganz gut walzbar ſein. 

Der nachtheilige Einfluß, welchen Schwefel, 
Phosphor, Silicium und Kupfer auf Stahl 
nehmen, äußert ſich bei der Bearbeitung des 
Stahles durch Rothbrüchigkeit, Kaltbrüchigkeit, 
Rohbruch oder Faulbruch. Im Gegenſatze hierzu 
läßt ſich guter Stahl gleichmäßig härten, bleibt 
beim Schmieden und Schweißen gleichmäßig, ohne 
brüchig oder riſſig zu werden; die Kanten einer 
Stange bleiben glatt und blank. 

Rothbrüchiger Stahl iſt daran zu erkennen, 
daß ein in der Glühhitze zu einer dünnen Schiene 
ausgeſchmiedeter und ſchnell abgelöſchter Stab 
raſch dunkelfarbige Kanten zeigt, an denen ſich 
mittelſt der Lupe zahlreiche Riſſe zeigen, in 
welchen Glühſpan eingebettet iſt. Schwefel, Kupfer, 
und auch die Gegenwart von Eiſenoxyd find die 
Haupturſachen der Rothbrüchigkeit. In der Praxis 
prüft man einen Stahl auf Rothbrüchigkeit, in⸗ 
dem man ihn anwärmt und dann raſch hin und 
her biegt. Guter, nicht rothbrüchiger Stahl muß 
unter dieſen Verhältniffen mindeſtens zehn Bie⸗ 
gungen ertragen, ohne zu brechen. 

Kaltbruch iſt an den gegenwärtig in den 
Handel kommenden Stahlſorten nur ſelten zu 
beobachten, indem der Urheber dieſer Eigenſchaft, 
d. i. der Phosphor, nach den jetzt üblichen Ver⸗ 
fahren der Stahlbereitung faſt vollſtändig aus 
dem Stahle entfernt wird. Rohbruch tritt ein, 
wenn der Stahl ungleihjörmige Textur zeigt 
und iſt ein Zeichen für ungenügend lange Be⸗ 
arbeitung des Stahles. Faulbruch tritt bei Stahl 
ein, welcher noch Schlacke oder Eiſenoxyd enthält, 
und iſt ebenfalls als ein Zeichen mangelhafter Ze: 
arbeitung des Stahles anzuſehen. Durch Anwendung 
entſprechender maſchineller Vorrichtungen bei der 
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Bearbeitung des Stahles kommen Rohbruch und 
Faulbruch gegenwärtig am Stahle viel ſeltener 
vor als früher, und iſt es ſelbſtverſtändlich im 
eigenen Intereſſe des Fabrikanten gelegen, der⸗ 
artigen in der Arbeit mißlungenen Stahl nicht 
in den Handel zu bringen, ſondern denſelben 
durch neuerliche Bearbeitung in ein gleichförmiges 
Product überzuführen. 

Während Schwefel, Phosphor und Silicium, 
und unter den Metallen das Kupfer ſchon in ſehr 
kleinen Mengen ſchädlich auf Stahl einwirken 
können, äußern manche Metalle, welche in ihren 
Eigenſchaften gewiſſe Aehnlichkeit mit dem Eiſen 
zeigen, ſo günſtigen Einfluß auf den Stahl, daß 
man ſie abſichtlich dem Stahle incorporirt. In 
dieſer Beziehung ſind namentlich das Mangan, 
das Chrom und das Nickel bei gleichzeitiger Gegen⸗ 
wart von Chrom hervorzuheben. 

Das Mangan wirkt entſchieden günſtig auf die 
Eigenſchaften des Stahles ein, wie ſich aus der 
vorzüglichen Beſchaffenheit des aus manganhalti⸗ 
gem Eiſen dargeſtellten Stahles ergiebt. Die Wir⸗ 
kung des Mangans dürfte vorzugsweiſe darin 
liegen, daß es ſchädliche Stoffe, Schwefel, Phos⸗ 
phor und Silicium beim Stahlfriſchen bindet und 
dünnflüſſige Schlacken bildet, welche den Stahl 


gegen Oxydation ſchützen. Es wirkt daher das 


Mangan in dieſem Falle in indirecter Weiſe durch 
Wegnahme ſchädlicher Körper günſtig. Da Mangan 
ſelbſt auch Kohlenſtoff zu binden vermag, ſo er⸗ 
höht die Gegenwart dieſes Metalles die Härte des 
Stahles. In Bezug auf die Vergrößerung der 
Härte des Stahles ſoll 1% Mangan gleihwerthig 
mit 0·2% Kohlenſtoff ſein. 

Wenn man dem Stahle abſichtlich größere 
Manganmengen, bis 12— 15%, incorporirt, jo 
daß man wirklichen Manganſtahl erhält, ſo erzielt 
man ein Product, welches ſich durch hohe Elaſticität, 
Feſtigkeit und Härte auszeichnet, und iſt dasſelbe 
dieſer Eigenſchaften wegen ſehr geſchätzt und wird 
beſonders dort zu empfehlen ſein, wo es ſich um 
die Herſtellung von Stahl handelt, welcher bei 
großer Feſtigkeit auch hohe Elaſticität beſitzen ſoll. 

Ein Gehalt an Chrom wirkt im Stahle in aus⸗ 
gezeichneter Weiſe günſtig und iſt hierfür nur eine 
bis zu 1% gehende Chrommenge erforderlich. 
Schon 03% Chrom erhöhen Härte und Feſtig⸗ 
keit in bedeutendem Maße. Ein über 1% hinaus⸗ 
gehender Chromgehalt iſt aber ſchon hinreichend, 
um den Stahl bei Abnahme der Feſtigkeit an 
Sprödigkeit zunehmen zu machen. Im Allgemeinen 
iſt Chromſtahl etwas ſchwieriger zu bearbeiten 
als gewöhnlicher Stahl, und iſt namentlich beim 
Härten große Vorſicht nothwendig, um das Zer⸗ 
ſpringen zu vermeiden. 

Man kann bei der Darſtellung des Chrom⸗ 
ſtahles unmittelbar von chromhaltigen Eiſenerzen 
ausgehen oder aber directe mittelſt des Ferro⸗ 
chroms (ſ. den Artikel: Chrom, Legirungen des 
Chroms) arbeiten. 
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Nickel zeigt ähnliche günſtige Wirkungen wie 
das Chrom und wird daher ebenfalls vielfach zur 
Verbeſſerung der Eigenſchaften des Stahles an⸗ 
gewendet. Es darf aber zu dieſem Behufe unbe⸗ 
dingt nur Nickel verwendet werden, welches abſolut 
frei von Arſen iſt. Stahl kann mit ſehr großen 
Nickelmengen vermiſcht werden (bis über 250%) 
und nimmt die Härte des Stahles bis zu 10% Nickel 
zu. Als dem Nickelſtahl in ganz außergewöhnlichem 
Maße zukommende Eigenſchaften ſind die hohe 
Dehnbarkeit und Widerſtandsfähigkeit gegen atmo⸗ 
ſphäriſche Einflüſſe hervorzuheben. Stahl, welcher 
neben Nickel auch Chrom enthält, übertrifft den 
Nickel⸗ beziehungsweiſe Chromſtahl noch an Güte 
und wird ſchon gegenwärtig im Großbetriebe her⸗ 
geſtellt. 

Außer Mangan, Chrom und Nickel, deren günſtige 
Wirkungen auf den Stahl unzweifelhafte ſind, 
hat man noch die verſchiedenſten Metalle in ihrem 
Verhalten gegen Stahl unterſucht und hat z. B. 
Wolframſtahl, Titanſtahl, Rhodiumſtahl und Sil⸗ 
berſtahl dargeſtellt. Nach Angabe der Fabrikanten, 
welche dieſe Stahlſorten in den Handel ſetzten, 
übertreffen dieſelben alle anderen Stahlarten weit 
an Güte; wenn wir aber etwa den Wolframſtahl 
ausnehmen, ſo hat ſich keines dieſer Producte 
bleibend in der Metallinduſtrie eingebürgert — 
ein Umſtand, welcher nicht gerade zu Gunſten 
dieſer Stahlarten ausgelegt werden kann. 

Der in neuerer Zeit vielfach in Anwendung 
gebrachte Zuſatz von Aluminum bei der Dar⸗ 
ſtellung von Stahl kann nur günſtig auf die 
Eigenſchaften des Productes wirken, indem das 
Aluminium als mächtig reducirender Körper vor⸗ 
handenes Eiſenoxyd zu Metall redueirt und auch 
den Schwefel⸗, Phosphor⸗ und Siliciumgehalt des 
Stahles vermindert. Der Zuſatz einer kleinen 
Menge von Aluminium beim Schmelzen des 
Stahles wird daher im Allgemeinen nur von 
günſtiger Wirkung auf die Beſchaffenheit des 
Stahles ſein können. 


Stahl. Arten der Herſtellung von Stahl. 
Seiner chemiſchen Beſchaffenheit nach iſt der Stahl 
eine Eiſenart, welche weniger Kohlenſtoff als das 
Roheiſen, aber mehr als das Schmiedeeiſen ent⸗ 
hält. Man kann daher Stahl auf zwei verſchiedene 
Arten herſtellen. A. Indem man dem Roheiſen 
ſo viel Kohlenſtoff entzieht, als erforderlich iſt, 
um ein Eiſen mit dem für Stahl normalen Kohlen⸗ 
ſtoffgehalt zu erhalten, oder B. indem man Schmiede⸗ 
eiſen in der Hitze andauernd mit Kohlenſtoff be⸗ 
handelt, und zwar ſo lange, bis es die erforder⸗ 
liche Menge von Kohlenſtoff aufgenommen hat. 
Die verſchiedenen Methoden der Stahlbereitung 
laſſen ſich in die eine oder andere dieſer Kategorien 
einordnen und unterſcheidet man dementſprechend 
die nachſtehenden Verfahren der Stahlbereitung: 


A. Darſtellung von Stahl durch Entziehung 
von Kohlenſtoff. 
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I. Trockenfriſchen. 
1. Glühſtahl, 
2. Hämmerbarer Guß (Temperguß). 
II. Schweißſtahl (Erz⸗ oder Rennſtahl). 
1. Friſchſtahl, 
2. Puddelſtahl. 
III. Flußſtahl. 
1. Beſſemerſtahl, 
2. Thomasſtahl, 
3. Siemens⸗Martinſtahl. 


B. Darſtellung von Stahl durch Zufuhr von 
Kohlenſtoff. 


Cementſtahl. 


Stahl. Darſtellung von Stahl durch 
Trockenfriſchen. Das mit dieſem Namen be⸗ 
zeichnete Verfahren zur Bereitung von Stahl iſt 
ſeiner Natur nach wohl das älteſte, welches wir 
kennen, denn es mußte ſchon jenen Arbeitern be⸗ 
kannt geworden ſein, die nach dem einfachſten 
Verfahren in der mit glühenden Kohlen gefüllten 
Herdgrube directe aus Eiſenerzen ſchmiedebares 
Eiſen darſtellten. Es bildet ſich hierbei bekanntlich 
zuerſt Roheiſen, welches durch Behandlung mit 
Luft und Schlacken bildenden Körpern endlich in 
Schmiedeeiſen übergeführt werden kann. Da bei 
dieſer Behandlung der Kohlenſtoffgehalt des Eiſens 
immer mehr abnimmt, muß derſelbe in einem ge⸗ 
wiſſen Stadium des Proceſſes jenem entſprechen, 
der dem Stahle zukommt. Wenn die Arbeit in 
dieſem Zeitpunkte unterbrochen wird, ſo ergiebt 
ſich ein Product, welches Stahl im wahren Sinne 
des Wortes iſt, und ſind die Eigenſchaften des⸗ 
ſelben ſo auffällige, daß ſie die Arbeiter veran⸗ 
laſſen mußten, dieſes harte Eifen« für ſich dar⸗ 
zuſtellen. 


der Aufwand an Brennſtoff ein rieſiger iſt, und 


die in einer Operation herzuſtellende Stahlmenge 
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ſpäter durch eine Umhüllung mit Erzklein erſetzt, 
wodurch die Entkohlung raſcher vor ſich geht. 
Der chemiſche Vorgang, welcher ſowohl bei der 
Darſtellung des Stahles nach dem Trockenfriſchen, 
als nach dem Verfahren der Glühſtahlbereitung 
ſtattfindet, iſt wahrſcheinlich der, daß auf der 
Oberfläche des Eiſens zuerſt Eiſenoxyduloxyd ent⸗ 
ſteht, welches unter Abgabe von Sauerſtoff in 
Eiſenoxyd übergeht. Der Sauerſtoff verbindet ſich 
mit Kohlenſtoff zu Kohlenoxyd, welches entweicht, 
das Eiſenoxyd nimmt wieder Sauerſtoff auf, giebt 
denſelben wieder ab, ſo daß die Entkohlung des 
Eiſens von außen nach innen fortſchreitet. Analyſen 
verſchiedener Schichten von Stahl, welcher auf dieſe 
Weiſe dargeſtellt wurde, haben ergeben, daß that⸗ 
ſächlich der Kohlenſtoffgehalt der Maſſen um ſo 
größer wurde, je tiefer dieſelben im Innern des 
Stückes lagen, was dem eben geſchilderten Vor⸗ 
gang der allmählichen Entkohlung entſpricht. 


Stahl. Darſtellung von Stahl an der 
Oberfläche von Gußeiſen, ſchmiedebarer Guß, 
Weicheiſenguß, Temperguß, franz. fer de fonte 
malléable. Die Art der Herſtellung dieſer Producte 
beruht darauf, daß man dem grauen Gußeiſen 
durch längere Zeit andauerndes Glühen mit Eiſen⸗ 
oxyd nach und nach ſo viel Kohlenſtoff entzieht, 
um dasſelbe in ein ſtahlartiges Product umzu⸗ 
wandeln, welches weich und elaſtiſch genug iſt, 
um geſchmiedet und mit Werkzeugen bearbeitet 
werden zu können. Da es möglich iſt, Gußeiſen 
durch Gießen in jede beliebige Form zu bringen, 
ſo erzielt man durch das Tempern den Vortheil, 
die Gegenſtände ſchon faſt genau in der Form 
zu erhalten, welche ſie in fertigem Zuſtande be⸗ 
ſitzen ſollen, und dieſelben nur geringer Nachbe⸗ 


arbeitung bedürfen, um gebrauchsfertig zu ſein. 
Da bei dieſem Verfahren der Stahlbereitung 


ſich auf wenige Kilogramm beläuft, ſo wird das 


Verfahren, Stahl unmittelbar aus Eiſenerz dar⸗ 


zuſtellen, wohl nirgends mehr angewendet, ſondern 
man verwendet reines, weißes Roheiſen mit 3 bis 
3½% Kohlenſtoffgehalt und trachtet den Friſch⸗ 
ſtahl durch Umſchmelzen und mechaniſche Bear⸗ 
beitung gleichförmig zu machen. 
Glühſtahlbereitung. Das von Tunner an⸗ 
gegebene Verfahren der Glühſtahlbereitung beruht 
ebenfalls auf einer bis zu einem gewiſſen Grade 
fortgeführten Entkohlung von Roheiſen. Dasſelbe 
wurde in der Weiſe ausgeführt, daß 15—20 mm 
dicke Stücke aus weißem Roheiſen in eine Ce⸗ 
mentirungskiſte geſchichtet, mit grobkörnigem Sand 
umgeben und durch 15—25 Tage geglüht wurden. 
Es trat hierbei eine theilweiſe Entkohlung ein, 
und zwar war dieſelbe in dem oberen und unteren 
Theile der Kiſte ſtärker als im mittleren. Durch 
Ausrecken der Stäbe wurde der ſo erhaltene 
Glühſtahl raffinirt. Die Sandumhüllung wurde 


Man verwendet zur Anfertigung von Waaren 
aus Temperſtahl am beſten ein im Cupolofen zu⸗ 
ſammengeſchmolzenes Gemiſch aus kohlenſtoff⸗ 
armem Weißeiſen, etwa 10% Abfällen von Schmiede⸗ 
eiſen und nimmt den Guß desſelben aus Tiegeln 
vor. Die Gegenſtände werden in Glühkäſten (muffel⸗ 
artigen Behältern) mit Glühpulver eingebettet, 
dieſe in einen Glühofen geſtellt und der hellen Roth⸗ 
gluth ausgeſetzt. Als Glühpulver verwendet man 
Eiſenoxyd in Körnern von etwa Hirſekorngröße, 
und zwar Rotheiſenſtein, ſtark geröſteten Spath⸗ 
eiſenſtein, Hammerſchlag und Glühſpan von Eiſen⸗ 
walzwerken. Die beiden letzteren werden vor der 
Anwendung mit Salmiaklöſung benetzt und einige 
Zeit ſich ſelbſt überlaſſen, damit ſie vollſtändig 
verroſten. Zinkoxyd iſt ebenfalls als Glühpulver 
verwendbar, aber für die Arbeit im Großen wohl 
zu koſtſpielig. Das Eiſenoxyd wirkt in der Weiſe, 
daß es in Berührung mit dem Eiſen in Eiſen⸗ 
oxyduloxyd übergeht und der frei werdende Sauer⸗ 
ſtoff ſich mit Kohlenſtoff verbindet, ſo daß der 
Kohlenſtoffgehalt des Gußeiſens ſo weit vermindert 
wird, bis ein ſtahlartiges, ſchmiedebares Product 
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vorhanden iſt. (Vgl. auch den Artikel: Eiſen, iſt in Fig. 223 im lothrechten Querſchnitte und 


Weicheiſenguß, S. 156.) in Fig. 224 im Grundriſſe abgebildet. 
Die zur Ausführung des Temperns dienenden | Der eylindriſche Flammofen hat zwei Feuerungen 


Fig. 228. 
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Oefen Bnp Flammöfen mit und ohne Regenerativ⸗ 
feuerung, oder auch Oefen, welche nach Art der 
Ringöfen einen ununterbrochenen Betrieb geſtatten. 
Ein für größeren Betrieb geeigneter Flammofen 


und enthält im Glühraume die aus feuerfeſtem 
Thon hergeſtellten Tempergefäße, welche auf kleinen 
Wagen übereinander aufgeſtellt ſind. Dieſe Wagen 
ſind auf einer Drehſcheibe angebracht, wodurch 


Stahl. 
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das Entleeren und Beſchicken des Ofens ſchnell aus: Puddel⸗Friſchſtahl. Die Darſtellung von 
von ſtatten geht und der Wärmeverluſt auf das Erz⸗ oder Rennſtahl wird in ähnlicher Weiſe ausge⸗ 
geringſte Maß herabgebracht wird. Gewöhnlich führt, wie dies bei der Darſtellung von Schmiede⸗ 
ſind zwei gleichgebaute Oefen in Betrieb, jo daß eiſen (vgl. Eiſen, Schmiedeeiſen, S. 158) be⸗ 
man die von den Röſten r abgehenden Flammen ſchrieben wurde. Man arbeitet hierbei am zweck⸗ 
durch aa und die Feuerzüge 1 und II nach dem mäßigſten mit dem Siemens'ſchen Apparat 
zweiten Ofen leiten kann, in welchem ſie das Vor⸗ Fig. 225, indem es mit Hilfe desſelben noch am 


wärmen der Tempergefäße für die nächſte Ope⸗ 
ration bewirken. Für kleinere Gegenſtände genügt 
es in der Regel zur Ausführung des Temperns 
durch zwei Tage vorzuwärmen, durch drei Tage 
ſchurf zu feuern und ſchließlich noch zwei Tage 
lang ſchwächeres Feuer zu geben. | 

Die Veränderungen, welche ſich in Folge des 
Temperns vollziehen, ſind aus nachſtehender Analyſe 


erſichtlich: 


eheſten möglich iſt, etwas größere Mengen von 
Stahl in einer Operation herzuſtellen. Der mit 
feuerfeſtem Materiale ausgefütterte Rotator R 
wird vermittelſt der Radkränze vo und des Vor⸗ 
geleges D in Drehung erhalten; die von einem 
Gasgenerator gelieferten Feuergaſe treten durch 
den oberen Theil des Fuchſes d in den mit Eiſen⸗ 
erz und ſchlackenbildenden Zuſchlägen beſchickten 
Rotator, wenden ſich an der Arbeitsthüre zurück 


und durch et nach dem Schlote ab. 

In dieſem Apparate erfolgt 
die Reduction des Eijenorydes 
zu Eiſen und die Bildung von 
Gußeiſen. Letzteres wird durch 
oxydirend wirkende Feuergaſe bei 
genügend langer Einwirkung voll⸗ 
ſtändig entkohlt, ſo daß Schmiede⸗ 
eiſen gebildet wird. Wenn es ſich 
darum handelt, in dem Renn⸗ 
ofen Stahl herzuſtellen, darf die 
Oxydation nicht ſo weit getrieben 
werden, ſondern muß gerade in 
dem Zeitpunkte unterbrochen 
werden, in welchem der Kohlen⸗ 
ſtoffgehalt der Maſſe jo weit ges 
ſunken iſt, daß die Zuſammen⸗ 
ſetzung der letzteren jener des 
Stahles entſpricht. Da der auf 
dieſe Weiſe erzielte Stahl keine 
zuſammenhängende gleichförmige 
Maſſe bildet, ſondern aus einem 
ſtark mit Schlacke vermengten 
Klumpen beſteht, ſo muß er un⸗ 
mittelbar, wie er aus dem Ro⸗ 
tator gehoben wird, einer kräf⸗ 
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ke A FERN Nach tigen mechaniſchen Bearbeitung unterzogen werden. 

Roheiſen Së erer @uß Die Hauptſchwierigkeit bei der Darſtellung von 

Graphit. 0583 0˙434 — 0149 Stahl im Siemens'ſchen Rotator liegt darin, 
Chemiſch gebunde⸗ daß es durchaus nicht leicht iſt, genau den Zeit⸗ 
ner Kohlenſtoff . 2'217 0˙446 — 1771 punkt zu treffen, in welchem die Entkohlung jo 
Schwefel . 0'015 — — 0:015 weit fortgeſchritten iſt, als dies eben erforderlich 
Silicium. . 0951 0.409 — 0542 iſt. Nur dadurch, daß man für jede Operation 
Phosphor . Spur Spur eine ihrer Zuſammenſetzung nach ſo gleichförmig 
Aluminium. . . Spur Spur als möglich gemachte Beſchickung anwendet und 
Spec. Gewicht . 7.684 7718 +-0:034 | genau die zum Verlauf des Proceſſes erforderliche 


Zeit beobachtet, wird man zu günſtigen Ergeb⸗ 
Stahl. Darſtellung von Friſchſtahl niſſen gelangen. 

(Schweißſtahl, teigartiger Stahl). Man kann dieſe Stahl. Darſtellung von Stahl in Herden 
Art der Stahlbereitung unmittelbar unter An⸗ oder Rohſtahlfeuern. Das Herdfriſchen kann 
wendung von Erzen durchführen und erhält hier⸗ nur dort mit Vortheil ausgeführt werden, woſelbſt 
durch Erz⸗ oder Rennſtahl, oder man nimmt günſtige Bedingungen vorhanden find. Als ſolche 
den Friſchungsproceß auf Herden vor: Herd- haben zu gelten: Das Vorhandenſein reiner Eiſen⸗ 
Friſchſtahl, oder führt denſelben in Puddelöfen erze beziehungsweiſe Roheiſen und billige Holz⸗ 


Stahl. 
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kohlen, indem ſich nur unter Anwendung letzterer 
das Herdfriſchen in der richtigen Weiſe vornehmen 
läßt. Das Herdfriſchen bedingt ſehr großen Auf⸗ 
wand von koſtſpieligem Brennmateriale und tritt 
der zu hohen Geſtehungskoſten des Productes 
wegen dieſe Art der Stahlgewinnung in den 
Hintergrund, da ſie mit anderen billigeren Me⸗ 
thoden, welche ein Product von gleicher Güte 
liefern, nicht mehr in Wettbewerb zu treten vermag. 

Die Roheiſenſorten verhalten ſich beim Herd⸗ 
friſchen in verſchiedener Weiſe; graues Roheiſen 


ſchmilzt zu dünn ein und muß durch Zuſatz von 


Schmiedeeiſen oder von fertigem Stahl erſt ent⸗ 
ſprechend dickflüſſiger gemacht werden, bis man es 
der Gare zuführen kann. Das weiße Spiegel⸗ 
eiſen ſchmilzt zwar ebenfalls dünn ein, verdickt 
ſich aber bald in genügender Weiſe, um gar ge⸗ 
macht werden zu können. Beſonders günſtig ver⸗ 
hält ſich in dieſer Beziehung ein ziemlich viel 
Mangan enthaltendes Spiegeleiſen. Am zweck⸗ 
mäßigſten verwendet man aber zur Stahlbereitung 
weißes, garſchmelziges Roheiſen, welches nicht dünn⸗ 
flüſſig wird, ſondern teigartig bleibt und in kurzer 
Zeit ſo weit entkohlt ſein kann, daß es in Stahl 
übergegangen iſt. 

Bezüglich der Methoden, welche man beim 
Friſchen von Rohſtahl in Anwendung bringt, unter⸗ 
ſcheidet man ähnlich wie beim Eiſenfriſchen mehrere 
Verfahren, welche theils von der Beſchaffenheit 
des verarbeiteten Rohſtoffes abhängen, theils aber 
auch aus dem langjährigen Gebrauche eines ge⸗ 
wiſſen, als gut erkannten Arbeitsverfahrens ab⸗ 
hängig ſind. Wenn wir von geringfügigeren Ab⸗ 
weichungen abſehen, kann man unterſcheiden: 

1. Einmalſchmelzen, welches hauptſächlich für 
weißes, garſchmelzendes Roheiſen angewendet wird. 
Es gehören hierher das ſteiermärkiſche, kärntne⸗ 
riſche, das tiroliſche und das echte Brescianer 
Stahlverfahren. 

2. Zweimalſchmelzen für rohſchmelziges Roh⸗ 
eiſen, und zwar für graues Roheiſen das nord⸗ 
deutſche Verfahren, das franzöſiſche (Rivois⸗ und 
Dauphince⸗ Verfahren; für Spiegeleiſen das 
Siegerländer⸗Verfahren, und zerfällt dieſe Art der 
Stahlbereitung in das Feinen und Rohfriſchen. 

Das ſteiermärkiſche Einmalſchmelzen für Spiegel⸗ 
eiſen wird in beſonders gebauten Friſchherden mit 
einer Ablaßvorrichtung für die Schlacke ausgeführt 
und werden gewöhnlich 60 ke Eiſenfloſſen unter 
Zuſatz von etwas Hammerſchlag eingeſchmolzen 
und dann ein weiterer Zuſatz von 15—30 kg 
Floſſen gemacht (erſte und zweite Garbe). Unter 
fortwährendem Gang des Gebläſes wird bei An⸗ 
wendung von Fichtenkohle die Desoxydation ſo 
weit gebracht, daß man nunmehr Stahl im Herde 
hat; es wird ſodann das Gebläſe abgeſtellt, die 
Schlacke abgeſtochen und die etwa 90—100 ke 
wiegende Stahlmaſſe (das Dachel) ausgehoben. 
Man zertheilt ſie in 10—12 gleichgroße Stücke 
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Die einzelnen Maſſel werden dann ſchnell zu 
Stäben ausgeſchmiedet und dieſe in kaltem Waſſer 
abgelöſcht. Die Stäbe werden in Stücke zer⸗ 
brochen und die einzelnen Stücke ſortirt. Das 
Sortiren, welches von geübten Arbeitern ausge⸗ 
führt werden muß, wird hauptſächlich nach dem 


Ausſehen der Bruchflächen und der Oberflächen 


der Stücke vorgenommen; die beſten Stücke heißen 
Meißel⸗, Münz⸗ oder Roſenſtahl, Edel⸗ oder Roh⸗ 
ſtahl, die geringeren Mock⸗, Halbſtahl oder Rucken⸗ 
ſtahl, ferner Rohmittelzeug, Hammereiſen und die 
geringſten Abfälle oder Refudi. Letztere werden 
meiſt bei neuerlichen Schmelzungen wieder mit 
verarbeitet. 

Bei Ausführung der Rohſtahlbereitung nach 
dem in Kärnten üblichen Verfahren werden zuerſt 
20—40 ke Spiegeleiſen im Friſchherde niederge⸗ 
ſchmolzen, wobei man Schlacke mit einſchmilzt, und 
fügt weiches, weißes Roheiſen, ſogenannte Böden, 
zu. Man erhält eine dickflüſſige Maſſe, den ſoge⸗ 
nannten Sauer, und läßt man den Sauer durch 
1½—2 Stunden im Herde, während welcher Zeit 
man die Verarbeitung der zwei Stücke (Deule) 
ausführt, in welche die Luppe von einer früheren 
Arbeit getheilt wurde. Der Sauer wird dann 
emporgehoben, von Schlacken gereinigt, mit einer 
Brechſtange in Stücke getheilt und dieſe in der 


Mitte des Herdes zu einem Haufen zuſammen⸗ 


gezogen. Erweiſt ſich der Sauer zu dünnflüſſig, 
ſo wird Hammerſchlag eingemengt, iſt er zu zähe, 
ſo wird dann durch Zuſatz von Roheiſen abge⸗ 
holfen. Durch die Gebläſeluft werden die oberen 
Theile des Sauers entkohlt, die mittleren Theile 
desſelben ſinken zu Boden und bilden wieder Sauer 
für die nächſte Operation. Die andere Maſſe wird 
in zwei Theilen ausgeſchmiedet und ſortirt, wo⸗ 
bei man in ähnlicher Weiſe vorgeht wie bei dem 
ſteiermärkiſchen Verfahren. Die Sortirung erfolgt 
nach den Bezeichnungen Kölberlſtahl (Münz⸗ oder 
Brescianer-Kölberl), Tannenbaumſtahl, Studs, 
Mock und Refudi. Die feinen Stücke (Brescianer⸗ 
ſtahl) werden zu Stangen mit quadratiſchem Quer⸗ 
ſchnitt (6—20 mm zur Seite) ausgeſchmiedet und 
die Stangen nach der Schönheit des Ausſehens 
noch weiter ſortirt. 

Das Verfahren der Darſtellung von Stahl auf 
Friſchherden liefert bei Anwendung von feinem 
Roheiſen und Holzkohle, wenn es durch geübte 
Arbeiter ausgeführt wird, Producte von vorzüg⸗ 
licher Beſchaffenheit, iſt aber andererſeits mit ſo 
vielen Nachtheilen behaftet, daß es immer mehr 
und mehr außer Gebrauch kommt. Die Haupt⸗ 
nachtheile beſtehen in der geringen Menge von 
Stahl, welcher auf einem Friſchherde hergeſtellt 
werden kann, in der verhältnißmäßig geringen 
Ausbeute an Stahl im Vergleiche zu der Menge 
des verwendeten Roheiſens, indem ein großer 
Theil des Eiſens während der Arbeit zu Oxyd ver⸗ 
brannt wird, und endlich in dem unverhältnißmäßig 


(Maſſel) und wärmt dieſelben in dem Herde an. hohen Verbrauche an theuerem Brennſtoff (Holz⸗ 
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kohle). Ebenſo wie man beſtrebt war, bei der Dar. Stahl. Darſtellung von Stahl in Pud⸗ 
ſtellung des Schmiedeeiſens die Herdfriſcherei durch delöfen. Puddelſtahl. Das mit dem Namen 
Puddelarbeit zu erſetzen, waren ſeit Langem die Puddeln (d. h. Rühren) bezeichnete Verfahren der 
Bemühungen der Eiſenbahntechniker darauf ge⸗ Stahldarſtellung unterſcheidet ſich von der Herd⸗ 
richtet, auch die Stahlarbeit in Puddelöfen aus⸗ arbeit dadurch, daß man das Schmelzen größerer 
zuführen, und hat man es endlich dahin gebracht, Mengen von Roheiſen in Flammöfen vornimmt 
5 und durch Luftzufuhr die Oxy⸗ 

Fig. 226. dation von Kohlenſtoff und Sili⸗ 

cium einleitet. Da in Folge der 
Entkohlung das Eiſen ſeinen 
Schmelzpunkt erhöht, ſo nimmt 
die anfangs dünnflüſſige Eiſen⸗ 
maſſe eine dickflüſſige Beſchaffen⸗ 
heit an und ſucht man durch Be⸗ 
arbeiten derſelben mit Eiſen⸗ 
ſtangen aus ihr Klumpen zu 
— — formen, in welchen die Oxydation 
IN NN N des Kohlenſtoffes und Siliciums 
SE immer weiter fortſchreitet und 

die Maſſe immer zähflüſſiger 


N e wird. Man kann es durch ges 
N J nigend lange Fortſetzung dieſer 

Arbeit dahin bringen, daß faſt 
Sig. 227. aller Kohlenſtoff verbrannt wird 


und auf dem Herde des Puddel⸗ 
ofens ein zäher Klumpen hinter⸗ 
bleibt, welcher aus Schmiede⸗ 
eiſen beſteht, welches mit Schlacke 
vermiſcht iſt. Man wärmt dieſe 
Klumpen (Luppen) ſodann ſo 
ſtark als möglich an und bringt 
ſie unter kräftige Hämmer oder 
Walzwerke, wodurch die Schlacke 
ausgepreßt und die Eiſenmaſſe 
homogeniſirt wird. 

Bei der Darſtellung von Stahl 
in Puddelöfen darf ſelbſtverſtänd⸗ 
lich die Oxydation nicht ſo weit 
fortſchreiten, daß aller Kohlen⸗ 
ſtoff verbrannt wird, ſondern nur 
ſo weit, um den Kohlenſtoffgehalt 
bis zu jenem Punkte herabzumin⸗ 
dern, in welchem die Zuſammen⸗ 
ſetzung des Eiſens jener des 
Stahles entſpricht. Die Luppen, 
welche aus Stahl und Schlacken 
untermiſcht beſtehen, werden in 
dieſem Augenblicke aus dem Ofen 
gehoben, in beſonderen Schweiß⸗ 
feuern, welche ſehr hohe Tem⸗ 
peraturen liefern, angewärmt und 
dann ausgeſchmiedet. 
daß das Product der Puddelarbeit jenem, welches, Das Materiale, welches man zur Bereitung 
durch Friſchen erhalten wird, nicht nachſteht. Dies von Puddelſtahl verwendet, muß ſehr ſorgfältig 
war aber nur dadurch zu erreichen, daß man zur me⸗ ausgewählt werden, und iſt vor Allem darauf zu 
chaniſchen Weiterverarbeitung der aus dem Puddel⸗ ſehen, ein Roheiſen zu verwenden, welches frei 
ofen genommenen rohen Stahlmaſſe, kräftige von Phosphor und Schwefel iſt. Roheiſen, welches 
Hämmer⸗ oder Walzwerke in Anwendung bringt, aus reinem Spatheiſenſtein oder Rotheiſenſtein 
welche eine vollſtändige Beſeitigung der Schlacken erblaſen wurde, eignet ſich am beſten zur Dar⸗ 
und Homogeniſirung der Stahlmaſſe ermöglichen. ſtellung von Puddelſtahl. 
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Die Puddelöfen, deren man ſich zur Herſtellung 
von Stahl bedient, gleichen in ihrem Baue faſt 
ganz jenen, welche zur Bereitung von Schmiede⸗ 
eiſen verwendet werden, und zeigen die Figuren 
226 und 227 die Einrichtung eines Puddelofens 
im lothrechten Durchſchnitt und Grundriß, Fig. 
228 in der Vorderanſicht. 

Es ſtellt d den aus ſtarken Gußeiſenplatten 
zuſammengeſetzten Herd dar, welcher mit Sand 
oder Schlacke ausgefüttert iſt; unter dem Herd 
iſt Waſſerkühlung angebracht, ebenſo in der Heiz⸗ 
brücke bei p. Die Heizung gf liefert die über die 
Feuerbrücke p zum Herde a gelangenden Flammen, 
welche bei ar nach dem Schlote abziehen. bh (mm 
eine in lothrechter Richtung verſchiebbare Thüre, 
durch welche das Roheiſen eingetragen und die 
Luppen ausgezogen werden. 

Das Ausfüttern des Herdes beim Stahlpuddeln 
geſchieht mittelſt Garſchlacke aus Schweißöfen und 
wird das Roheiſen, je nach ſeiner Beſchaffenheit, 
mit verſchiedenen Schlackenzuſätzen, Braunſtein, 
Kochſalz u. ſ. w. eingeſchmolzen. 

Nachdem das Roheiſen in den Herd eingeſetzt und 
allmählich niedergeſchmolzen iſt, beginnt die eigent⸗ 
liche Rühr⸗oder Puddelarbeit, und trachtet man durch 
Anwendung paſſender Materialien eine dünnflüſſige 
Schlacke zu erzielen. Nachdem die Entkohlung bis 
zum entſprechenden Grade fortgeſchritten iſt, zeigen 
ſich auf der Schlacke blaue Flammen von Kohlen⸗ 
oxyd und einzelne Stahlkörner, welche durch die 
Rührſtangen zu immer größeren Klumpen ver⸗ 
einigt werden, welche aus der dünnflüſſigen, nun⸗ 
mehr ruhig fließenden Schlackenmaſſe hervorragen. 
In dieſem Stadium beginnt die Luppenbildung 
und ſucht man durch entſprechende Bearbeitung 
mit den Rührſtangen die geſammte auf dem Herde 
liegende Stahlmaſſe in 7—10 Luppen im Ge⸗ 
wichte von etwa 20 kg zu zertheilen. Nachdem 
dieſe Luppen ausgezogen ſind, wird die Schlacke 
zum Theile abgelaſſen und der Ofen neuerdings 
mit Roheiſen beſetzt. 

Die Luppen werden ſofort in das Schweißfeuer 
gebracht, welches durch ein Gebläſe ſtark angefacht 
iſt und durch Ueberdecken mit Kohle oder Auf⸗ 
ſtreuen von Lehm gegen die orydirende Wirkung 
der Gebläſeluft ſchützt. Die weißglühenden Luppen 
gelangen dann unter ſchwere Hämmer, welche die 


Schlacken ausquetſchen, und werden dann ſo ſchnell 
zu quadratiſchen Stäben ausgeſchmiedet, daß letztere 


noch Kirſchrothgluth zeigen, wenn man ſie in kaltes 
Waſſer wirft. Die zu Stücken zerbrochenen Stäbe 
werden nach ihrer Beſchaffenheit wieder in mehrere 
Sorten gebracht. 

Abgeſehen von der größeren Menge von Stahl, 
welche man in einer Operation erzielt — man kann 
in einem Puddelofen täglich 1200 —1400 ke Stahl 
erzeugen — iſt der Verluſt durch Oxydation des 
Eiſens, ſowie der Brennſtoffaufwand ein viel 
geringerer als beim Herdfriſchen, ſo daß der 
Puddelſtahl weit billiger zu ſtehen kommt als der 
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Herdſtahl. Bei Anwendung geeigneter mechaniſcher 
Vorrichtungen, namentlich von Dampfhämmern, 
iſt es möglich, den Puddelſtahl ſo gleichförmig zu 
erhalten, daß er allen Anforderungen entſpricht 
und ſich namentlich zur Anfertigung von Maſchinen⸗ 
beſtandtheilen in ausgezeichneter Weiſe eignet. 


Stahl. Flußſtahl. Wie ſchon der Name be⸗ 
ſagt, iſt dieſe Stahlſorte eine ſolche, welche nicht 
blos aus einer teigförmigen Maſſe entſteht, ſon⸗ 
dern welche durch Erſtarren einer vollkommen ge⸗ 
ſchmolzenen Maſſe entſtand. Da in einer flüſſigen 
Maſſe eine Verſchiebung der kleinſten Theilchen 
leicht möglich iſt, ſo erſcheint es leicht begreiflich, 
daß die nach einem der Verfahren der Flußſtahl⸗ 
bereitung erhaltenen Stahlſorten ſich durch ein 
beſonders gleichförmiges Gefüge auszeichnen und 
jeder Stahl überhaupt erſt die Gleichförmigkeit 
durch Umſchmelzen: Ueberführung in Flußſtahl, 
erreicht. 

Seit der allgemeinen Einführung jener Ver⸗ 
fahren, welche die Erzielung eines ſtahlartigen 
Eiſens in ſehr kurzer Zeit und mit wenig Arbeits⸗ 
aufwand ermöglicht haben, werden Gebrauchs⸗ 
gegenſtände, welche fortan nur aus Gußeiſen an⸗ 
gefertigt wurden, faſt ausſchließlich nur mehr aus 
ſolchem Stahle hergeſtellt, und beſtehen zur Ge⸗ 
winnung ſolcher Stahlſorten mehrere Methoden, 
welche man nach ihren Erfindern bezeichnet. Man 
unterſcheidet in dieſer Beziehung: 


1. den Beſſemerproceß im Allgemeinen, 
2. den Thomasproceß, 
3. den Siemens⸗Martinproceß. 


Der Beſſemerproceß, nach ſeinem Erfinder be⸗ 
nannt, bewirkte vom Anfang ſeines Bekannt⸗ 
werdens (1856) den Ausgangspunkt der Umgeſtal⸗ 
tung der Eiſentechnik. Man kann nämlich icon 
nach dem urſprünglich von Beſſemer angegebenen 
Verfahren in ungemein kurzer Zeit unmittelbar 


aus Roheiſen ein ſtahlartiges Product herſtellen, 


welches ſo vortreffliche Eigenſchaften beſitzt, daß 
es in kurzer Zeit das Gußeiſen und Eiſenblech in 
der Darſtellung von Bahnſchienen, Dampfleſſeln 
und im Schiffbaue verdrängte. Das urſprüngliche 
Beſſemer'ſche Verfahren war aber in ſeiner Grund⸗ 
form nur für Roheiſen anwendbar, welches ſich 
durch große Reinheit und namentlich durch Frei⸗ 
ſein von Phosphor auszeichnete, und verhinderte 
dieſer Umſtand die allgemeine Einführung des⸗ 
ſelben. 

Erſt im Jahre 1878 gelang es den engliſchen 
Ingenieuren Thomas und Gilchriſt, den Beſſe⸗ 
merproceß ſo abzuändern, daß ſelbſt aus ſehr 
phosphorreichem Eiſen ein allen Anforderungen 
entſprechender Beſſemerſtahl dargeſtellt werden 
kann, und hat ſeitdem der Beſſemerproceß auch 
in jenen Eiſenwerken, welchen nur phosphorhaltige 
Erze zur Verfügung ſtehen, allgemeine Verwen⸗ 
dung gefunden. 
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Ein von dem Beſſemer⸗Thomasverfahren ab⸗ 
weichendes Verfahren iſt das von Martin ans 
gegebene. Nach dieſem Verfahren wird Stahl in 


der Weiſe hergeſtellt, daß man Roheiſen mit 


Schmiedeeiſen oder mit reinen Eiſenerzen (Eiſen⸗ 
oxyd) zuſammenſchmilzt und hierdurch den Kohlen⸗ 
ſtoffgehalt des Eiſens auf jene Maſſe bringt, 
welcher im Stahle enthalten iſt. 

Durch Anwendung des von Friedrich Krupp 
1820 begründeten und von Alfred Krupp in 
Eſſen bis zur höchſten techniſchen Vollkommenheit 
ausgebildeten Verfahrens der Gußſtahlbereitung 
auf den nach einem der vorſtehend angegebenen 
Verfahren dargeſtellten Stahl iſt man im Stande, 


das Product jo zu verfeinern, daß der »Gußſtahl⸗ 


in Bezug auf alle inneren Eigenſchaften dem 
beſten Friſch⸗ und Cementſtahle gleichwerthig 
wird. Die Folge dieſer rieſigen Fortſchritte in der 
Technik der Stahlbereitung iſt die, daß die directe 
Verwendung von Gußeiſen zur Darſtellung von 
beſtimmten Gegenſtänden immer mehr und mehr 
abnimmt, ebenſo wie jene des gewöhnlichen Eiſen⸗ 
bleches; beide werden durch Stahl erſetzt. 

Der Beſſemerproceß. Seinem Principe nach 
beruht der Beſſemerproceß auf folgender Grund⸗ 
lage: Das Roheiſen enthält neben Eiſen und 
Mangan hauptſächlich Kohlenſtoff, Silicium, Phos⸗ 
phor und Schwefel. Wenn man, wie dies beim 
Friſchproceß und Puddelproceß geſchieht, auf das 
geſchmolzene Eiſen einen Luftſtrom leitet, jo ner: 
breunen ſämmtliche in dem Eiſen enthaltenen 
Körper, aber in ungleichmäßiger Weiſe. Am leich⸗ 
teſten verbrennt das Silicium, minder leicht der 
Kohlenſtoff, dann das Eiſen und das Mangan; 
Phosphor und Schwefel verbrennen zwar be: 
falls, aber nur in verhältnißmäßig geringem Grade. 
Alle in dem geſchmolzenen Roheiſen enthaltenen 
Körper liefern ſelbſtverſtändlich beim Verbrennen 
eine gewiſſe Wärmemenge, aber jeder derſelben 
in ungleich hohem [ Grade. Die Wärmemengen, 


welche beim Verbrennen eines Kilogramms der 


im Roheiſen enthaltenen Körper entſtehen, betragen 
nämlich für 

Silicium 
Kohlenſtoff (als Kohlenoxyd) 2473 
Eiſen (als Eiſenoxydul) . . 1352 


„ e 
* 


* 


Die Wärmemengen, welche auf dieſe Weiſe ent⸗ 
ſtehen, ſind hinreichend, um die anfangs geſchmol⸗ 
zene Eiſenmaſſe auch beim Fortſchreiten der Ent⸗ 
kohlung ſo dünnflüſſig zu machen, daß ſie ſich 
vollkommen von der Schlacke ſcheidet und in 
Formen gießen läßt. 

Beſſemer hat bei feinem Verfahren den Friſch⸗ 
proceß in der Weiſe abgeändert, daß er in ein 
ſeiner Hauptform nach einer Birne gleichendes 
und auch ſo benanntes Gefäß, welches um zwei 


Zapfen drehbar iſt und einen mit vielen engen 
Oeffnungen verſehenen falſchen Boden beſitzt, ge⸗ 


ſchmolzenes Roheiſen bringt und durch die Oeff⸗ 


I 
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nungen des falſchen Bodens ſtark zuſammen⸗ 
gepreßte Gebläſeluft treibt. Indem dieſe Luft, in 
unzählige kleine Blaſen zertheilt, das geſchmolzene 
Metall durchſtrömt, bewirkt ſie eine ſehr raſch vor 
ſich gehende Verbrennung des Siliciums, eines 
Theiles des Kohlenſtoffes und Eiſens und ver⸗ 
wandelt die Maſſe in kurzer Zeit in Stahl. Da man 
im Stande iſt, eine Menge von Roheiſen, welche 
mehr als 10 Tonnen beträgt, auf dieſe Weiſe in 
einem Zeitraume von etwa 15 Minuten in Stahl 
überzuführen, ſo ergiebt ſich ſchon hieraus die 
Ueberlegenheit dieſer Art der Stahlerzeugung 
gegen die älteren Methoden des Friſchens und 
Puddelns. 

Da bei dem Beſſemerproceſſe beim Verbrennen 


der einzelnen Körper nur der Kohlenſtoff ein flüch⸗ 


tiges Verbrennungsproduct, d. i. Kohlenoxyd, er⸗ 
giebt, Silicium, Eiſen und Mangan aber feſte 
Verbrennungsproducte liefern, ſo muß man dafür 
ſorgen, daß dieſe Producte verſchlackt werden. Es 
geſchieht dies bei dem älteren Beſſemerverfahren 
dadurch, daß man die aus Eiſen angefertigte 
Birne mit einer Maſſe ausfüttert, welche mit der 
Kieſelſäure und dem Eiſenoxyde dünnflüſſige 
Schlacken bildet. Zur Ausfütterung wurde eine 
an Kieſelſäure reiche Maſſe verwendet, welche im 
Vereine mit der durch das Verbrennen des Sili⸗ 
ciums entſtandenen Kieſelſäure die Oxyde zu einer 
dünnflüſſigen Schlacke auflöſt. 

Das in ſeinen Grundzügen hier geſchilderte 
Beſſemerverfahren wurde von verſchiedenen Tech⸗ 
nikern in mannigfacher Weiſe abgeändert und be- 
ziehen ſich die Abänderungen hauptſächlich auf die 
auf einmal zu verarbeitenden Roheiſenmengen 
(Groß- und Klein⸗Beſſemern) und auf die Form 
des hierbei zur Anwendung kommenden Apparates. 

Der Beſſemerapparat. In ſeinen Haupt⸗ 
theilen beſteht der Beſſemerapparat aus folgenden 
Beſtandtheilen: 

1. Aus der Birne oder dem Converter, d. i. 
jener Vorrichtung, in welcher die Umwandlung 


des Roheiſens in Stahl ſtattfindet; 
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2. aus der Gießpfanne, deren Größe jo oe: 
wählt werden muß, daß ſie den Inhalt einer gar 
gewordenen Beſſemerbirne (die Ladung oder Charge) 


aufzunehmen vermag und 


3. aus den Gießformen, in welchen das 
flüſſige Metall unmittelbar zu Blöcken gegoſſen 
wird. 


Außer dieſen Apparaten ſind noch eine Reihe 
von anderen Apparaten erforderlich, welche zur 
Herſtellung der Preßluft und zur Bewegung der 
Birne, der Gießpfanne und der Formen dienen. 
Die Preßluft wird von ſtarken Gebläſen geliefert, 
welche in der Minute 150—250 m? Luft von 1½ 
bis 2 Atmoſphärenſpannung zu liefern vermögen. 
Die Bewegung der Birne und der Gießpfanne 
erfolgt durch eine hydrauliſche Vorrichtung, ſo 


daß das Heben und Senken dieſer Apparate durch 
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einfaches Umſtellen von Hebeln bewerkſtelligt 
werden kann und die eigentliche Handarbeit auf 
das kleinſt mögliche Maß beſchränkt erſcheint. 
Die Einrichtung der Birne oder des Conver⸗ 
ters (d. h. Umwandlers, Fig, 229 und 230) iſt 
die folgende: Der untere Theil der Birne M be: 
ſitzt die Form einer Schüſſel und iſt aus Guß⸗ 
eiſen angefertigt. Er enthält die Düſen, durch 
welche die Preßluft in das flüſſige Roheiſen ge⸗ 
trieben wird. Die feſte Verbindung mit dem 


oberen Theile A (der Retorte) wird durch hydrau⸗ 


liſchen Druck mittelſt des Preßkolbens C und durch 
die Eiſenringe a und b bewirkt. Zwiſchen dieſe 
wird ein feuerfeſter Kitt gebracht, die Bolzen e 
durch die entſprechenden Oeffnungen geſchoben 
und verſchraubt. Der untere Theil der Birne, 


Fig. 229. 
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Zapfen und das Rohr D durch die in M ans 
gebrachten Düſen in das geſchmolzene Eiſen. 
Die Gießpfanne iſt ein mit Thon ausgekleidetes 
Gefäß, welches am Boden mit einem Ventile 
verſehen iſt, durch deſſen zeitweiliges Oeffnen und 
Schließen das geſchmolzene Metall in die Gieß⸗ 
formen abgelaſſen werden kann. Die umſtehende 
Abbildung Fig. 231 verſinnlicht die Einrichtung 


der Gießpfanne und eines ganzen Beſſemerwerkes 
überhaupt. 

Es ſind A und 4 Beſſemerbirnen, von denen 
die links ſtehende aufgerichtet und mit der Mün⸗ 
dung der (Gite 0 zugewendet iſt, durch welche die 
aus der Birne entweichenden Verbrennungspro⸗ 
ducte nach dem Schlot D abgeführt werden. Die 
zur Rechten abgebildete Birne iſt in der Lage 


Fig. 230. 


welcher bei der Arbeit am ſtärkſten angegriffen 
wird, muß oftmaliger Ausbeſſerung unterzogen 
werden und iſt daher des leichteren Transportes 
wegen mit Rädern k verſehen. 

Der obere Theil A der Birne iſt aus ſtärkſtem 
Keſſelblech angefertigt und erhält eine Ausfütte⸗ 
rung, welche aus feuerfeſtem Materiale, Quarz⸗ 
ziegeln oder aus Ganiſter beſteht (Ganiſter iſt 
ſchieferiger Quarzſand). 

Die fertig zuſammengeſtellte Birne hängt an 
zwei horizontalen Zapfen; der in der Abbildung 
links erſcheinende Zapfen iſt maſſiv und ſteht mit 


dem Getriebe HJ in Verbindung; es wird hier⸗ 


durch ermöglicht, die Birne entweder aufrecht zu 
ſtellen oder allmählich ſo zu neigen, daß ihr In⸗ 
halt entleert wird. Der in der Abbildung rechts 
erſcheinende und im Durchſchnitte abgebildete 
Zapfen iſt hohl und mit der Windleitung E ner: 
bunden. Die Preßluft gelangt von E durch den 


abgebildet, in welcher ihre Mündung B den tiefſten 

Stand erreicht hat und der Inhalt der Birne 
vollſtändig in die Gießpfanne J entleert ut. Die 
Gießpfanne iſt auf einer Plattform P aufgeſtellt, 
welche durch die hydrauliſche Vorrichtung Q ges 
hoben und geſenkt und im Kreiſe gedreht werden 
kann. Die aus Gußeiſen gefertigten Formen, in 
welche das Beſſemermetall zu Blöcken (Ingots) 
gegoſſen wird, find um P herum im Kreiſe ot: 
geſtellt und wird durch Vorwärtsdrehen der die 
Gießpfanne tragenden Plattform das Ventil der 
Pfanne der Reihe nach über die Eingußöffnungen 
der einzelnen Ingotsformen (ingot, engliſch — 
Block) gebracht, worauf durch Oeffnen des an der 
Gießpfanne angebrachten Ventiles der Einguß 
erfolgt. F find entweder Cupolöfen zum Schmelzen 
des Roheiſens, oder Schweißöfen, in denen die 
aus den Gießformen genommenen Ingots zur 
weiteren Verarbeitung angewärmt werden. 
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Da es ſich beim Beſſemern um die vollkommen 
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ſtoff⸗Siliciumgehalt u. ſ. w. beſitzt, bringt man 


ſichere Bewegung von Laſten handelt, welche viele die Beſſemerwerke gewöhnlich mit Hochöfen in 


Tonnen betragen, ſo ſind die hierfür erforder⸗ 
lichen mechaniſchen Kräfte ſehr bedeutende. Man 
verſchafft ſich dieſelben in den Beſſemerwerken 
durch einen Accumulator, welcher aus einem loth⸗ 
recht ſtehenden Cylinder beſteht, in welchem ſich 
ein ſtark belaſteter Kolben befindet. Durch ein 
kräftiges Pumpwerk wird dieſer Cylinder immer 
mit Waſſer gefüllt erhalten und ſteht dieſes immer 
unter einem Drucke, welcher der Belaſtung des 
Kolbens entſpricht. Von dem Cylinder führen 
Rohrleitungen zu den hydrauliſchen Preſſen, 
welche das Heben und Senken der Birnen und 
die Bewegung der Gießpfanne bewirken. Es ge⸗ 
nügt daher immer das Oeffnen oder Schließen 


Verbindung, in welchen fortwährend Roheiſen von 
faſt ganz gleichbleibender Zuſammenſetzung er⸗ 


blaſen wird. Man hat hierdurch auch den nicht zu 


unterſchätzenden Vortheil, daß man an Brenn⸗ 
material ſpart, indem man das geſchmolzene Roh⸗ 
eiſen unmittelbar vom Hochofen weg in die 
Beſſemerbirnen leiten kann. 

Wenn das Beſſemerwerk nicht mit einer Hoch⸗ 
ofenanlage in unmittelbarer Verbindung ſteht, jo 
wendet man Cupolöfen an, in welchen man durch 
Zuſammenſchmelzen verſchiedener Eiſenſorten von 
bekannter Zuſammenſetzung immer ein Roheiſen 
darſtellen kann, welches in der Beſſemerbirne gut 
zu verarbeiten iſt. 


Fig. 281, 


7 
eines Ventiles an den von dem Accumulator ab⸗ 
zweigenden Röhren, um die hydrauliſche Preſſe an 
dem einen oder anderen Apparate in Thätigkeit 
zu verſetzen. 

Die Ausführung des Beſſemerns. Man 
beginnt den Beſſemerproceß damit, daß man das 
Innere der Birne durch eingeſchüttete glühende 
Coaks ſtark auswärmt; dann wird die Birne mit 
geſchmolzenem Roheiſen gefüllt, aufgerichtet und 
durch Ingangſetzung der Preßluftvorrichtung der 
chemiſche Proceß eingeleitet. Nach Beendigung des⸗ 
ſelben wird die Birne in die Gießpfanne entleert, 
aus dieſer die Formen gefüllt und der Proceß 
des Beſſemerns in der Birne von Neuem be⸗ 
gonnen. 

Da es für die Erzielung eines gleichmäßigen 
Productes durch das Beſſemern von Wichtigkeit 
iſt, ein Roheiſen zu verarbeiten, welches faſt immer 


die gleiche Zuſammenſetzung in Bezug auf Kohlen⸗ 


Das Füllen der Birnen mit geſchmolzenem Roh⸗ 
eiſen erfolgt gewöhnlich in der Weiſe, daß man 
das geſchmolzene Roheiſen in einer beſonderen 


Gießpfanne ſammelt, dieſe mittelſt der Hydraulik 


zur Beſſemerbirne emporhebt und dieſe entleert. 

Der Beſſemerproceß beginnt in dem Augenblicke, 
in welchem man die Luft durch das geſchmolzene 
Metall ſtrömen läßt, und laſſen ſich im Verlaufe 
desſelben mehrere mehr minder ſcharf abgegrenzte 
Phaſen oder Perioden unterſcheiden. 

Die erſte Periode, die Periode des Feinens 
oder der Schlackenbildung, welche je nach der 


Menge des auf einmal in Arbeit genommenen 


Eiſens und der Stärke der Windpreſſung 4 bis 
6 Minuten dauert, iſt hauptſächlich ein reiner 
Oxydationsvorgang: Silicium, Eiſen und Mangan 
werden oxydirt und der in Form von Graphit 
vorhandene Kohlenſtoff zunächſt in chemiſch ge⸗ 
bundenen Kohlenſtoff übergeführt; nur ein kleiner 
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Theil des Kohlenſtoffes wird unmittelbar zu 
Kohlenſäure verbrannt. In Folge der Verbren⸗ 
nung des Siliciums wird ſo viel Wärme frei, 
daß dieſelbe hinreicht, um die in der Birne be⸗ 
findliche Maſſe auch während des Reſtes der 
Arbeitszeit vollkommen dünnflüſſig zu erhalten. 
Während des Verlaufes dieſer Periode tritt aus 
der Mündung der Birne eine ſchwach leuchtende, 
röthlichgelbe Flamme hervor, in welcher aber 
fortwährend ſtrahlenförmige Funkenbüſchel, welche 
aus brennendem Eiſen beſtehen, ſichtbar ſind. Das 
Abnehmen dieſes Funkenregens deutet darauf hin, 
daß die erſte Periode des Beſſemerns ihrem Ende 
entgegengeht und die zweite beginnt. 

Die zweite Periode, welche man Erup⸗ 
tionsperiode, Periode der Stahlbildung 
nennt, zeigt ihren Beginn dadurch an, daß die 
früher kleine gelbe Flamme größer, kegelförmig 
wird, anfangs blauweiß iſt, aber immer mehr an 
Leuchtkraft zunimmt. Gleichzeitig mit dieſen Er⸗ 
ſcheinungen beginnt ſich in der Birne ein ſtark 
brodelndes Geräuſch wahrnehmbar zu machen, 
welches immer ſtärker wird, bis endlich die Flamme 
4 —5 m lang blendend weiß aus der Birne her⸗ 


vorbricht und das Geräuſch ſich zum ohrenbetäu⸗ 
benden Getöſe ſteigert. Neben Silicium kommt 
nunmehr auch Kohlenſtoff zur Verbrennung, welcher 
als Kohlenoxyd entweicht. Durch Dämpfe von 
Eiſen, welche außerhalb der Birne zur Verbren⸗ 
nung gelangen, erhält die Flamme ihre dem Auge 
faſt unerträgliche Helligkeit. Gegen Ende dieſer 
6—8 Minuten dauernden Periode treten auch 
braune Dämpfe auf, welche von Mangan her⸗ 
rühren, während die Flamme durchſichtiger wird 
und das Auswerfen von Funken aufhört. Es 
zeigen dieſe Erſcheinungen das Ende der Stahl⸗ 
bildungsperiode an. 

Die dritte Periode, welche man als Friſch⸗ 
periode, Gasperiode, bezeichnet, bildet den Ab⸗ 
ſchluß der chemiſchen Vorgänge. Die Flamme 
nimmt während dieſer nur wenige Minuten um⸗ 
faſſenden Periode ſehr raſch ab und verbrennen 
nunmehr neben Eiſen nur noch die letzten Reſte 
von Silicium. Da ſich aber das nunmehr ent⸗ 
ſtandene Eiſenoxydul in dem Eiſen löſt und 
dasſelbe brüchig machen würde, ſo wird dieſes 
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eiſen oder Ferromangan oder durch Ferroſilicium 
zerſetzt. 

Durch dieſen Zuſatz wird das in dem flüſſigen 
Beſſemerſtahle gelöſte Eiſenoxyd reducirt und tritt 
bei Anwendung von Spiegeleiſen auch wieder 
eine kleine Erhöhung des Kohlenſtoffgehaltes (die 
ſogenannte Rückkohlung) ein. Unmittelbar nach 
dem Zuſatze geräth der Inhalt der Birne in ko⸗ 
chende Bewegung und entwickelt eine ſtarke 
Flamme. Man läßt dann die Preßluft noch einige 
Secunden durch die Maſſe ſtreichen und entleert 
die Birne in die Gießpfanne, aus der man die vor⸗ 
bereiteten Formen füllt. Damit die Güſſe nicht 
blaſig ausfallen, giebt man größeren Gußſtücken 
einen ſtarken Anguß (verlorenen Kopf), der durch 
ſein Gewicht wirkt, oder läßt das Metall von 
unten in die Form treten, oder ſucht durch Rühren 
mit einem beſonderen Rührapparate in der Gieß⸗ 
pfanne die Gasblaſen zu beſeitigen. 

Das Garwerden des Beſſemerſtahles wird gewöhn⸗ 
lich nach der Beſchaffenheit der Flamme beurtheilt; 
häufig nimmt man auch ſogenannte Spießproben, 
indem man eine dünne Eiſenſtange einen Augen⸗ 
blick in die geſchmolzene Maſſe taucht und das An⸗ 
haftende raſch in Waſſer ablöſcht. Die dem Eiſen⸗ 
ſtabe anhaftenden Metallkörner müſſen auf dem 
Amboß zu Platten geſchlagen werden können und 
von einer braunen, emailleartigen Schlacke um⸗ 
geben ſein. Sicherer noch als durch dieſe empiriſche 
Probe erkennt man den Stand des Proceſſes 
mit Hilfe des Spectroſkopes; wenn in dem Spec⸗ 
trum der aus der Birne hervortretenden Flammen 
die gewiſſen, durch Kohlenſtoff und Mangan her⸗ 
vorgebrachten Linien verſchwinden und nur die 
leuchtend gelbe Natriumlinie ſichtbar bleibt, ſo iſt 
der Proceß beendet. 

Die unten angegebene Zuſammenſtellung der 
Beſchaffenheit von Proben, welche in gewiſſen 
Zeitabſchnitten der Beſſemerbirne entnommen 
wurden, giebt eine Ueberſicht der hierbei ſtattfin⸗ 
denden Vorgänge. 6 

Die hier gegebene Schilderung des Beſſemer⸗ 
proceſſes giebt ein allgemeines Bild des ganzen 
Verfahrens, der Einrichtung der hierfür in An⸗ 
wendung kommenden Apparate und den Verlauf 
des chemiſchen Proceſſes. In der Praxis wurde 


Eiſenoxydul durch Zuſatz von flüſſigem Spiegel: nun die Durchführung der Beſſemerarbeit unter 


Geo Wen 
Zuſatz von 
Ä Vor Zuſas | | 
Roheiſen 6 — 12 Sue von Spiegel S 3 Gi | 
eiten nach Beginn 
des Blaſens 
Kohlenſt of!!! 3570 3940 1'640 0.190 0.370 
de an Heap. ae, 2˙260 0.950 0470 Spur Spur 
Wangnn n 0˙040 Spur Spur Spur 0.540 
Sooo 0'107 0.098 0:098 0.098 0°090 
E ere er, 0.073 0070 | 0070 0:070 0'056 
| | 
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Beibehaltung des Principes in vielfacher Weiſe 
abgeändert, und wendete man namentlich in vielen 
Eiſenwerken um die großen Koſten, welche die 
Anſchaffung der Apparate verurſacht, zu verringern, 
an Stelle der großen bis zu 10 Tonnen faſſenden 
Converter kleinere an, in welchen Eiſenmaſſen 
im Gewichte von ½—3 Tonnen verarbeitet 
werden. 

In manchen Werken hat man an Stelle der 
drehbaren Converter auch Oefen mit ſeitlicher Ab⸗ 
flußöffnung angewendet und bläſt den Wind von 
der Seite durch das geſchmolzene Metall (Ver⸗ 
fahren von Clapp⸗ Griffith). Außer in der 
Größe der Anlagen wurden auch unter Beibe⸗ 
haltung der drehbaren Converter viele Abände⸗ 
rungen in der Form der letzteren vorgenommen; dem 
Weſen nach ändern aber die Abänderungen im 


Beſſemerverfahren nichts. Der Hauptübelſtand, 


welcher dem gewöhnlichen Beſſemerverfahren an⸗ 
haftet, liegt darin, daß es nach demſelben nicht 
möglich iſt, Phosphor und Schwefel aus dem 
Stahl zu entfernen. Die nachſtehende Zuſammen⸗ 
ſtellung der Analyſen von Beſſemerproducten ver⸗ 
ſchiedenen Urſprunges läßt dies deutlich hervor⸗ 
treten. Die Beſſemerſtahlſorten hatten folgenden 
Urſprung: 

1 Weſtanfors, 2 und 4 Azeltweg (Steiermark), 
3 und 5 Neuberg (Steiermark), 6 Amerika 
(Schienen), 7 England (Schienen), 8 und 9 
Amerika (Schienen guter Gattung), 10 Amerika 
(ſchlechte Schienen), 11 Deutſchland (Schienen 
Durchſchnittszahl), 12 England (Schienen Durch⸗ 
ſchnittszahl), 13 Amerika (Schienen Durchſchnitts⸗ 
zahl), 14 Amerika (Schienen). 
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Apparate erzeugten Stahles zeigt, findet in dem⸗ 
ſelben keine nennenswerthe Verminderung des 
Phosphorgehaltes ſtatt, und verurſachte dieſer 
Umſtand, daß jedes an Phosphor reiche Roheiſen 
von der Verwendung zur Stahlbereitung nach 
dem Beſſemer'ſchen Verfahren ausgeſchloſſen war. 
| Die beiden engliſchen Ingenieure Thomas 
und Gilchriſt kamen nun auf den Gedanken, die 
Birne des Beſſemerapparates nicht mit einem an 
Kieſelſäure reichen Körper lſogenanntes ſaures Futter) 
auszukleiden, ſondern vielmehr einen ſtark baſiſchen 
Körper zur Ausfütterung der Birne zu verwenden. 
Als ſolchen wählten ſie Dolomit, d. i. ein aus 
Calciumcarbonat und Magneſiumcarbonat beſte⸗ 
hendes Geſtein, indem ſie von der Vorausſetzung 
ausgingen, daß die durch Verbrennung des Phos⸗ 
phors entſtandene Phosphorſäure ſogleich durch 
dieſe ſtark baſiſchen Körper gebunden werde und 
nicht, wie dies in Birnen mit ſaurem Futter der 
Fall iſt, die Phosphorſäure durch Kohlenſtoff ſo⸗ 
gleich wieder zu Phosphor reducirt wird und 
dieſer daher in dem Stahl erhalten bleibt. 

Man ſtellt das baſiſche Futter der Birne für 
den Thomasproceß gewöhnlich aus gebranntem 
Dolomit (d. i. Aetzkalk und Magneſia) her, indem 
man das Pulver in Kollermühlen mit 100% 
ſeines Gewichtes an Steinkohlentheer zu einer 
bildſamen Maſſe verarbeitet, welche entweder un⸗ 
mittelbar in die Birnen geſtampft wird, oder aus 
welcher man Ziegel formt, die zur Ausmauerung 
der Birne verwendet werden. Für je 1000 kg fer⸗ 
tigen Stahl verbraucht man etwa 50—60 kg Do⸗ 
lomit, und hält eine Fütterung 80 bis 100malige 
Beſchickung aus, ehe ſie erneuert werden muß. 


ur. | Roten Silicium Mangan | Miospher | Camel u en 
| ! 
| 1 0.200 0.033 0:168 0.020 Spur — — 
2 0.260 0:008 0:189 0:097 0.025 — — 
3 0˙270 0:093 Spur 0.056 0'015 0:030 0:009 
4 0.354 0:046 — 0051 0.011 — — 
5 0˙254 0:033 0.139 0.044 Spur 0:105 — 
6 0˙3—0˙4 | 0:05—0:12 | 0˙3—0˙6 009 —0˙12 — — — 
7 DECK Spur 1250 0:07 0:06 — — 
8 0˙300 0:040 0 350 0.100 — — Se 
9 0.420 0:050 1:137 0:067 — — — 
10 0˙350 NEO 1:046 0065 | 0071 0.064 0:030 
11 | 0:20—0:30 | 0:15—0:55 | 0.40—0.35 | 0:1—0'2 0:05 0˙08—0˙2 — 
12 035-045 0·05—0·10 0˙55—1·00 005 — 0:07 | 0:06 Spur bis 0:08 — 
13 || 0.35—0'40 0:03 100 0:07—0:11 | 0:07—01 0:08 und mehr 
14 | 0:44 0:14 0:82 0:07 | 0:04 — | — | 


Stahl. Thomasſtahl. Bei den urſprünglich 
von Beſſemer in Anwendung gebrachten Birnen 
wurden dieſelben mit einem ſehr feuerfeſten Ma⸗ 
teriale, Kieſelſäure und an Kieſelſäure reichem Thon, 
ausgefüttert. Wie die Beſchaffenheit des in dieſem 


Da das für den Thomasproceß verwendete 
Eiſen in der Regel nicht ſehr reich an Silicium 
iſt, welches bei ſeiner Verbrennung die ungemein 
hohe Wärmeentwickelung liefert und der Phosphor 
bei ſeiner Verbrennung weit weniger Wärme er⸗ 
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giebt als das Silicium (Silicium liefert 
Wärmeeinheiten, Phosphor nur 5760 Wärmeein⸗ 
heiten), ſo trachtet man die erforderliche Tem⸗ 
peraturerhöhung durch ſehr raſche Verbrennung 
zu erreichen und giebt eine ſtärkere Windpreſſung 
(bis zu drei Atmoſphären). 

Man beginnt beim Thomasproceß die Arbeit 
damit, daß man in die angewärmte Birne 14 
bis 16% vom Gewichte der auf einmal zu ver⸗ 
arbeitenden Eiſenmenge wirft, worauf man das 
Roheiſen einfließen läßt und mit dem Einblaſen 
von Wind beginnt. Die Perioden, in welchen 
die chemiſchen Proceſſe in der Birne verlaufen, 
ſind dieſelben wie beim Beſſemerproceß, nur ſchließt 
ſich an den Augenblick, in welchem die Flamme 


verſchwindet, noch eine 4—5 Minuten dauernde 


Periode, die man als das Nachblaſen bezeichnet 


und bei deren Beginn man noch 5—6% Kalk 


einträgt. Während dieſer Periode wird der 
Phosphor verbrannt und bildet ſich eine bräunlich⸗ 
weiße Flamme mit rothem Rande. Als Zeichen 
der Beendigung dieſes Proceſſes wird angeſehen, 


daß eine Stichprobe beim Ausplatten eine Scheibe 
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mit zuſammenhängendem (nicht eingeriſſenem) Rand 


bildet. 

Der Zuſatz von Kalk beim Beſſemerproceß hat 
den Zweck, die zur Schlackenbildung erforderlichen 
baſiſchen Körper zu liefern und die zu raſche Zer⸗ 


ſtörung des Futters der Birne zu verhindern. 


Die Schlacken, welche ſich beim Thomasproceſſe 
ergeben, enthalten an Oxyden Kalk, Magneſia, 
Eiſenorxydul und Eiſenoxyd und Manganoxyd, an 
Säuren Kieſelſäure und Phosphorſäure. 


zwiſchen 12 und 22% an Phosphorſäure, in der 
Regel 15—17°/,. In Folge dieſes hohen Gehaltes 
an Phosphorſäure bildet die »Thomasſchlacke⸗ 


Letztere 
iſt an Kalk gebunden und enthält die Schlacke 


einen für die Landwirthſchaft als Düngemittel 


höchſt bedeutungsvollen Körper und wurde der 
hohe Werth der Thomasſchlacke von den Land⸗ 
wirthen ſo raſch erkannt, daß ſämmtliche Thomas⸗ 
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Mehle gemahlen, welches mit garantirtem Phos⸗ 
phorſäure⸗Titer (d. i. die Bürgſchaft, daß das 
Material nicht weniger Phosphorſäure enthalte, 
als angegeben) in den Handel geſetzt. Durch den 
Thomasproceß iſt der Landwirthſchaft gegenwärtig 
eine ungemein reiche Quelle für den Bezug von 
Phosphorſäure erſchloſſen worden. 

Die untenſtehende Zuſammenſtellung von Fink⸗ 
ner giebt ein Bild der Beſchaffenheit des Birnen⸗ 
inhaltes in den verſchiedenen Perioden des 
Thomasproceſſes. 

Im Vergleiche mit dem nach dem Beſſemer⸗ 
ſchen Verfahren dargeſtellten Stahle zeichnet ſich 
der Thomasſtahl durch größere Zähigteit, Schweiß⸗ 
barkeit und Dehnbarkeit aus, jo daß er gegen⸗ 
wärtig das beſte Material zur Anfertigung von 
Blech, Bahnſchienen, Telegraphendraht u. ſ. w. 
bildet. 

Stahl. Siemens⸗Martinſtahl, Offen⸗ 
herdſtahl, Flammofenſtahl. Nach den jo 
benannten Verfahren kann man Stahl auf ver⸗ 
ſchiedene Art darſtellen, und zwar: 

1. Nach dem ſogenannten Schrottverfahren, bei 
welchem Roheiſen mit Abfällen von Schmiedeeiſen 
in dem Verhältniſſe zuſammengeſchmolzen wird, 
daß ein Product entſteht, deſſen Beſchaffenheit 
jener des Stahles entſpricht. 

2. Nach dem Erzverfahren, bei welchem man 
Roheiſen mit reinen Eiſenerzen (Eiſenoxyd) für 
ſich allein oder auch mit einem Zuſatze von 
Schmiedeeiſen ſchmilzt. 

Sowohl die Durchführung der einen, als der 
anderen Form des Proceſſes erheiſcht einen großen 
Aufwand an Wärme und kann daher in gewinn⸗ 
bringender Weiſe nur dann vorgenommen werden, 
wenn man durch Anwendung eines Wärmeſpeichers, 


wie ſelbe die Siemens'ſchen Regenerativfeuerungen 


bilden, dahin arbeitet, keine Wärme verloren 
gehen zu laſſen. Durch Anwendung einer aus 
baſiſchem Materiale hergeſtellten Herdſohle und 
Zuſchlägen von Kalk, kann man auch phosphor⸗ 


ſchlacke, welche erzeugt wird, auch Käufer findet. baltiges Eiſen auf Stahl verarbeiten, und läßt ſich 


Die Schlackenmaſſen, welche ſich beim Thomas⸗ 
proceſſe ergeben, zerfallen zwar bei längerem 
Liegen an der Luft von ſelbſt; 


ſie werden aber 


ganz weißes Roheiſen, das arm an Silicium 
und Kohlenſtoff iſt, ebenſo gut verwenden wie 
graues. Der Nachtheil des Martinproceſſes gegen 


gegenwärtig in beſonderen Mühlen zu feinem den Beſſemer- und Thomas proceß liegt in der 


Nach Verlauf von | SE | 
on 5 (7a | oe 12 | 180% 1% | 10%, ear SE 

Minuten KO 

Kohlenſtoff . - | 312 | 251 | 1730 | 1'190 | 0:070 | 0'030 | 0:080 | — 0070 | 0:200 
Silicium 056 | 0:01 | 0:006 | 0:008 | 0:005 0 001 — — 0:001 | 0:003 | 
Mangan 0-41 | 0-18 0190 0:210 | 0110 0-070 | 0:100 | 0:070 | 0:060 | 0310 

Schwefel 0-41 | 044 0-430 0420 0:470 | 0-460 | 0240 | 0210 0:200 | 0:150 
SE ur 1398| 1-442 | 1-400 | 1-354 | 1:069 | 0524 | 0:132 | 0-066 | 0'046 | 0'067 
EG EN 0:07 | 0:08 | 0'080 | 0:070 | 0:060 | 0:070 | 0:070 | 0:040 | 0:080 | 0:060 
Kupfens | 0:04 | 004 | 0:040 | 0:050 | 0:050 0.050 | 0:050 | 0'050 | 0040 0:060 | 
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längeren Zeitdauer, deren er zu jeiner Durch⸗ 


führung bedarf; dies wird aber durch den Vor⸗ 
theil aufgewogen, daß die Anlagekoſten des Werkes 
ſelbſt, ſowie die Betriebsführung durch Wegfall 
des Gebläſes und der Kraftmaſchinen billigere 
ſind. 

Da Erze von der Reinheit, wie ſie für den 
Martinproceß erforderlich ſind, nicht an vielen 
Orten zu Gebote ſtehen, ſo wird jenes Verfahren, 
bei welchem die Umwandlung des Roheiſens in 
Stahl durch Zuſammenſchmelzen mit Abfällen von 
Schmiedeeiſen erfolgt, am häufigſten angewendet. 
Wenn man ein Roheiſen verarbeitet, welches viel 
Silicium und Mangan enthält, ſo verwendet man 
beiläufig 90% Schmiedeeiſen; hat man hingegen 
mit an Silicium armem Eiſen zu arbeiten, ſo geht 
man mit der Menge des Schmiedeeiſens auf 70% 
herab. In manchen Fällen wird ein Theil des 
Schmiedeeiſens durch Eiſenerze erſetzt. Durch An⸗ 
wendung von Roheiſen, welches aus chromhaltigen 
Erzen erblaſen wurde, kaun man nach dem 
Martinproceſſe auch unmittelbar Chromſtahl von 
ganz ausgezeichneter Beſchaffenheit darſtellen. 

Die Oefen, deren man ſich bei der Martin⸗ 
ſtahlbereitung bedient, ſind ſowohl in Bezug auf 
Bauart, als Größe von einander ſehr verſchieden. 
In ſeinen Haupttheilen beſteht ein ſolcher Ofen 
immer aus einem Flammofen, mit muldenförmiger 
Sohle, welcher mit einem Gasgenerator ſo in Ver⸗ 
bindung geſetzt iſt, daß die Flamme über die Eiſen⸗ 


maſſe hinwegſtreicht und dann noch zur Erwärmung 


des zweiten Generators verwendet wird. (Vgl. die 
Einrichtung der Generatoröfen auf Seite 495.) Als 
Brennmateriale kann man gewöhnliches Generator⸗ 


Petroleum verwenden, und find je nach dem ot: 
gewendeten Brennmateriale die Oefen verſchieden 
eingerichtet. Schwefelhaltige Brennſtoffe ſind un⸗ 


bedingt nicht anwendbar, da durch die in den 


Fenergaſen enthaltene ſchwefelige Säure das Metall 
Schwefel aufnehmen würde. 

Zur Ausfütterung der Sohle der Martinöfen 
verwendet man für den ⸗ſauren Herd (vgl. Aus⸗ 
fütterung der Beſſemerbirnen) Quarzſand und 
feuerfeſten Thon, für einen »neutralen« Herd 
Chromeiſenerz mit ein Drittel Kalk gemiſcht, und 
für den ⸗baſiſchen⸗ Herd eine Ausfütterung von Do⸗ 
lomit oder Ziegeln aus Magneſia. Die Größe der 
Herdſohle wird jo gewählt, daß dieſelbe 8—14 
Tonnen Eiſen betrage. 

Wenn man nach dem ⸗ſauren Verfahren arbeitet, 
ſchmilzt man zuerſt das zu verarbeitende Roh⸗ 
eiſen auf der Sohle des Herdes, erhitzt es ſo 
ſtark als möglich und fügt das Schmiedeeiſen, 
welches ebenfalls ſtark angewärmt ſein muß, in 
kleinen Antheilen nach und nach zu. Zweckmäßig 
iſt es, das Roheiſen, nachdem es geſchmolzen iſt, 
mit etwas Erz zu verſetzen und dann erſt mit dem 
Eintragen des Schmiedeeiſens zu beginnen, indem 
hierdurch der Friſchproceß beſchleunigt wird. Nach⸗ 


Stahl. 


dem Alles geſchmolzen iſt, wird die Temperatur 
auf das höchſte geſteigert und die Maſſe mit Eiſen⸗ 
ſtangen gerührt, bis ſie vorne abzuſchmelzen be⸗ 
ginnen. Man nimmt dann von Zeit zu Zeit Proben, 
welche man zu Zainen gießt und deren Schmied⸗ 
barkeit und Ausſehen auf dem Bruche unterſucht. 
Wenn beide Eigenſchaften entſprechen, ſo wird 
Ferromangan bis zu 3% zugeſetzt; man miſcht dieſes 
tüchtig mit dem Inhalte des Flammofens und 
läßt die ganze Maſſe in eine Gießpfanne ab, aus 
welcher dann die Formen gefüllt werden. Der 
ganze Proceß dauert 8—10 Stunden. 

Beim baſiſchen Betriebe mit phosphorhaltigem 
Roheiſen breitet man zuerſt auf der Herdſohle 
5—10%, vom Gewicht des zu verarbeitenden 
Eiſens aus, legt auf dieſes das Roheiſen und zu- 
oberſt die Schmiedeeiſen⸗ oder Stahlabfälle. Nach 
dem 6—8 Stunden erfordernden Niederſchmelzen 
und Rühren, wobei nach dem Ergebniſſe kleiner 
Proben noch Zuſchläge von Kalk oder Erz gemacht 
werden, wird eine größere Probe ausgeſchmiedet 
und wenn dieſe gleichförmig erſcheint, Ferromangan 
zugefügt und gegoſſen. 

Das »neutrale« Verfahren auf dem mit Chrom⸗ 
eiſenſtein ausgefütterten Herde wird in ähnlicher 
Weiſe vorgenommen wie beim baſiſchen Proceſſe, 
nur werden kleinere Kalkmengen angewendet und 
die Schlacken, nachdem das Aufkochen der Metall- 
maſſe in Folge von Gasentwickelung ſein Ende 
erreicht hat, ſorgfältig abgezogen und nach dem 
Einmiſchen des Ferromangans gegoſſen. 

Da der Martinſtahl als vollkommen geſchmolzene 


dünnflüſſige Maſſe erhalten wird, ſo iſt hierdurch 


die Möglichkeit ben, bei ti Leitu 
gas aus Kohle erzeugt oder auch Waſſergas oder SN TTT 


des Betriebes ein ſehr gleihiörmiges Product zu 
erzielen, welches bei der Prüfung auf Feſtigkeit, 
Zähigkeit und ſonſtige Eigenſchaften, welche man 
von gutem Stahl verlangt, ſehr befriedigende Er⸗ 
gebniſſe liefert. 


Stahl. Gußſtahl, Tiegelſtahl. Da es am 
leichteſten iſt, einen Körper von vollkommen gleich⸗ 


artiger Beſchaffenheit zu erhalten, wenn man den⸗ 


ſelben in den flüſſigen Zuſtand verſetzen kann, waren 
ſchon ſeit langer Zeit die Beſtrebungen der Eiſen⸗ 
techniker darauf gerichtet, den Stahl in flüſſiger 
Form zu erhalten und denſelben unmittelbar zum 
Gießen zu verwenden. Anfangs ging man von 
der Abſicht aus, Stahl unmittelbar in Tiegeln her⸗ 
zuſtellen. Das ſchon 1722 von Réaumur angegebene 
Verfahren der Darſtellung von Stahl durch Zu⸗ 
ſammenſchmelzen von Roheiſen mit Schmiedeeiſen 
beruhte hierauf. Dieſes Verfahren wurde in ver⸗ 
ſchiedener Weiſe abgeändert, ohne daß jedoch mit 
demſelben ein vollkommen entſprechender Erfolg 
erzielt wurde. Durch die Einführung des Beſſemer⸗, 
Thomas⸗ und Martinproceſſes, nach welchen ſtahl⸗ 
artige Producte in großen Mengen in geſchmolzenem 
Zuſtande dargeſtellt werden können, wurden dieſe 
Verfahren ganz in den Hintergrund gedrängt. 


Stahl. 


Stahl. 


Erſt durch die Bemühungen Krupp's, ſchon 
fertigen Stahl durch Schmelzen ſo gleichförmig 
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| Bei dieſem verhältuigmäßig geringen Faſſungs⸗ 
raume der Tiegel iſt es ſelbſtverſtändlich nur 


als möglich zu machen, gelang es, den Gußſtahl dann möglich, große Gegenſtände aus Gußſtahl 
in ſolcher Weiſe herzuſtellen, daß das Product in der Weiſe herzuſtellen, daß man die Form 
auch den höchſten Anforderungen entſpricht. Da nach und nach mit dem geſchmolzenen Inhalte 


es nach dem gegenwärtigen Zuſtande der Guß⸗ 
ſtahlbereitung möglich iſt, Blöcke aus ganz gleich⸗ 
förmiger Stahlmaſſe im Gewichte von vielen 
tauſenden Kilogrammen herzuſtellen, ſo kann man 
mit der Erreichung dieſer Ergebniſſe wohl an⸗ 


nehmen, daß die Frage der Herſtellung von Stahl⸗ 
gegenſtänden unmittelbar durch Gießen in voll⸗ 


kommener Weiſe gelöſt ſei. 


Die Hauptſchwierigkeiten, welche ſich der Aus⸗ 
führung der Anfertigung von Gußſtahl entgegen⸗ 
ſtellten, lagen einerſeits in der ſehr hohen Tem⸗ 


peratur, welche zum Schmelzen des Stahles in 


Anwendung gebracht werden muß, und andererſeits 
in der Beſchaffenheit der Schmelztiegel. Was die 
Temperaturfrage betrifft, erſcheint dieſe durch die 
Anwendung von Regenerativheizungen, heißer Ge⸗ 
bläſeluft und entſprechendem Feuerungsmateriale 


vollſtändig gelöſt. Was die Schmelztiegel betrifft, 


hatte man bezüglich des Stoffes, aus welchen die⸗ 
ſelben angefertigt werden, mit großen Schwierig⸗ 
keiten zu kämpfen. Die gewöhnlichen feuerfeſten 
Tiegel beſtehen aus unſchmelzbarem Thon, deſſen 
Widerſtandsfähigkeit noch dadurch erhöht wird, 
daß man der Tiegelmaſſe Duarziand (Kieſelſäure) 
zufügt. Wie die Unterſuchung von Stahl, welchen 
man in ſolchen Tiegeln ſchmolz, und das Ausſehen 
der Tiegel ſelbſt bezeugte, findet aber zwiſchen 


dem Stahl und der Subſtanz der Tiegel eine 


ſchädliche Wechſelwirkung ſtatt, indem der Stahl 
durch Aufnahme von Silicium unter gleichzeitiger 
Abgabe von Kohlenſtoff in nachtheiliger Weiſe 
verändert wurde; es fand nämlich eine Reduction 
der Kieſelſäure durch den Kohlenſtoffgehalt des 
Stahles Pat, Wenn man das Schmelzen des 
Stahles in Graphittiegeln vornimmt, ſo entzieht 
der Stahl der Tiegelmaſſe Kohlenſtoff und kann 
hierdurch ebenfalls in nachtheiliger Weiſe beeinflußt 
werden. 


Es mußte daher zur Anfertigung der zum 
Schmelzen von Gußſtahl dienenden Tiegel nach 
einem Materiale geſucht werden, welches ſo weit mög 
lich frei von den ſchädlichen Beſtandtheilen iſt und 
hat man dasſelbe im feuerfeſten Thon gefunden, 
welcher keine freie Kieſelſäure enthält und aus 
welchem die Tiegel unter Anwendung kräftiger 
Preſſen geformt werden. Wenn man derartige 
Tiegel noch mit einem Futter von reiner Magneſia 
verſieht, dürfte die Indifferenz der Tiegelmaſſe und 
die Haltbarkeit der Tiegel ſelbſt hierdurch noch 
erhöht werden. Die zum Schmelzen des Stahles 
verwendeten Schmelztiegel werden gewöhnlich in 
ſolcher Größe hergeſtellt, daß ſie etwa 15 kg zu 
faſſen vermögen; die größten Tiegel ſind für 45 kg 
Stahl bemeſſen. 


vieler Tiegel füllt, und iſt hierfür begreiflicher⸗ 
weiſe eine techniſche Einrichtung erforderlich, wie 
ſie nur in wenigen Werken auf der Erde vorhanden 
iſt, z. B. in den weltberühmten Gußſtahlwerken 
von Krupp in Eſſen. 

Der zum Schmelzen und Gießen beſtimmte 
Stahl wird gewöhnlich in Form dünner Stangen 
angewendet, welche man in Stücke von ſolcher 
Länge zerbricht, daß man ſie in den Tiegel auf⸗ 
recht jtellen kann; die ſich ergebenden Zwiſchenräume 
werden ſo vollſtändig als möglich mit kleinen 
Stahlſtücken ausgefüllt. Um gewiſſe Stahlſorten 
(Chrom⸗Wolframſtahl) u. ſ. w. herzuſtellen, giebt 
man gewöhnlich die betreffenden Stoffe noch in den 
Schmelztiegel. Um eine homogene Maſſe zu er⸗ 
zielen, müſſen aber dieſe beſonderen Stahlſorten 
nach dem Gießen meiſt wieder in Stücke zerbrochen 
und nochmals ausgeſchmolzen werden. 

Die zum Schmelzen des Stahles verwendeten 
Oefen haben ſehr verſchiedene Einrichtungen, am 
häufigſten ſind ſolche Oefen in Gebrauch, in 
welchem die Tiegel in vier Reihen nebeneinander 
ſo aufgeſtellt ſind, daß ſie einer nach dem anderen 
ohne Schwierigkeit ausgehoben werden. Bei der 
erſten Schmelzung müſſen die Tiegel ſorgfältig 
angewärmt werden, damit ſie nicht riſſig werden, 
und dauert es 3—4 Stunden, bis der Stahl 
niedergeſchmolzen iſt; bei jpäterem Gießen, da der 
Ofen und die Tiegel ſchon vorgewärmt ſind, iſt 
zu einer Schmelzung nur ein Zeitraum von etwa 
2½ Stunden erforderlich. 

Die Formen, welche zur Aufnahme des ge⸗ 
ſchmolzenen Stahles dienen, beſtehen gewöhnlich 
aus Gußeiſen, welches innen mit Steinkohlentheer 
oder Lehm überſtrichen iſt, und müſſen die Formen 
leicht angewärmt ſein. Beim Guß ift es von beſonderer 
Wichtigkeit, den Stahl gerade mit der richtigen 
Temperatur einzugießen, um das Entſtehen blaſiger 
Güſſe zu vermeiden. Wenn es ſich um den Guß 
großer Gegenſtände handelt, für welche der Inhalt 
vieler Tiegel erforderlich iſt, müſſen die Arbeiter 
wohl eingeſchult ſein, damit das Zubringen der 
vollen Tiegel zum Einguſſe und das Abtragen 
der entleerten ſchnell und gleichförmig von ſtatten 
gehe. 

Der Gußſtahl zeigt keine ungleichmäßige Zu⸗ 
ſammenziehung und werden daher die Gußformen 
gut ansgefüllt; auf der oberen Fläche der Gußſtücke 
iſt in der Regel eine kleine Einſenkung zu beobachten, 
weswegen man dem Anguß eine gewiſſe über das 
nothwendige Maß hinausgehende Länge giebt und 
den überſchüſſigen Theil dann von dem Gußſtücke 
wegſägt. 5 


Gut gelungene Güſſe haben auf der Bruchfläche 
eine gleichförmige graue Farbe, der Bruch iſt rauh 


Stahl. 


Lexikon der Metalltechnik. 
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Stahl. 


und läßt im ſchief auffallenden Lichte deutlich zu heiß, ſo zerfällt er unter dem Hammer, iſt er 
eine ſchuppige, fadenartige Structur erkennen; die zu wenig warm, ſo wird er hart und ſpröde. Das 


fadenartige Structur erſtreckt ſich radial von der 
Mitte des Gußſtückes nach außen. 


Härten der fertig geſchmiedeten Damascenerklingen 
ſoll in der Weiſe erfolgen, daß man die glühend 
gemachten Gegenſtände an einem Rade befeſtigt 


Stahl. Gußſtahl nach indiſcher Art. Wootz⸗ und dieſes ſchnell jo lange umdreht, bis die erſteren 
ſtahl oder echter Damaſtſtahl. Das Verfahren nach ganz erkaltet ſind. 


welchem in Indien und im weſtlichen Aſien dieſe Stahl⸗ 


In Bezug auf ſeine Zuſammenſetzung unterſcheidet 


gattung dargeſtellt wird, beruht darauf, daß man ſich der indiſche Woog von dem europäiſchen ge⸗ 
Schmiedeeiſen mit kohlenſtoffhaltigen Subſtanzen wöhnlich durch einen geringen Gehalt an Silicium, 


zum Schmelzen erhitzt und hierdurch ein Gemenge 
von verſchieden ſtark gekohlten Eiſencarbureten 
erhält. Da dieſe Carburete von Säuren verſchieden 
ſtark angegriffen werden, jo nimmt die polirte 
Oberfläche des Stahles beim Aetzen mit Säuren 


eigenartige Zeichnungen an, welche aus helleren 


und dunkleren, ineinander gewirrten Linien be⸗ 
ſtehen und das charakteriſtiſche Merkmal des echten 
Damaſtſtahles bilden. Wenn man derartigen Stahl 
umſchmilzt, ſo treten beim abermaligen Aetzen keine 
Zeichnungen mehr hervor, indem durch des Um⸗ 
ſchmelzen ſich die verſchiedenen Carburete zu einer 
gleichförmigen Maſſe vereinigen. Der echte Damaſt⸗ 
ſtahl zeichnet ſich durch beſonders große Härte 
aus, welche jene des Gußſtahles noch übertrifft 
und ſich auch kaum beim Anlaſſen vermindert. Er 


bildet in ganz Indien und Weſtaſien ſeit alter 


Zeit das Material zur Anfertigung von Waffen. 


Alte damascirte Klingen gehören im Oriente zu 


den ſehr koſtbaren Gegenſtänden und werden von 
Sammlern alter orientaliſcher Waffen oft mit 
außerordentlich hohen Preiſen bezahlt. 

Die Anfertigung des echten Wootzſtahles ge⸗ 
ſchieht in Indien nach folgendem Verfahren. Sehr 
reiner, ſandförmiger Magneteiſenſtein, welchen man 
noch beſonders durch Schlämmen reinigt, wird 
in kleinen Schachtöfen unter Anwendung von 
Holzkohle auf Eiſen verſchmolzen und zu Luppen 
geformt, welche etwa 20 kg ſchwer ſind. Die 
Luppen werden unter wiederholter Erhitzung zu 
langen dünnen Stangen ausgeſchmiedet und hier⸗ 
durch in ſehr reines, ſehniges Stabeiſen verwandelt. 
Die Stäbe werden in kleine Stücke zertheilt und 
in Antheilen von etwa ½ kg in einen Tiegel 
gebracht, in welchem man eine abgewogene Menge 
Holzſpäne (von Bassia auriculata) und außerdem 
einige grüne Blätter (von Convolvulus longifolius 
oder Asclepias giganten) gilt. Die Tiegel werden 
dann mit Thon dicht verſchloſſen und nach dem 
Austrocknen in einem Gebläſeofen während 
2% Stunden der höchſten Weißgluth ausgeſetzt, 
worauf man den Ofen erkalten läßt. 

Die aus den Tiegeln genommenen, aus nicht 
ſchmiedebaren Stahl beſtehenden Klumpen werden in 
einemGebläſeofen jo lange geglüht, bis ſie ſchmiedebar 
geworden ſind und dann durch Handarbeit geformt. 
Der Kohlenſtoffgehalt dieſes Stahles iſt ein unge⸗ 
mein hoher und muß in Folge deſſen die Bearbei⸗ 
tung des Stahles unter beſonderer Beobachtung des 
richtigen Wärmegrades erfolgen. Iſt der Stahl 


Mangan, Aluminium, Wolfram, Nickel u. ſ. w. 
Seine beſonderen Eigenſchaften verdankt er aber 
wohl zum großen Theile der Art der Darſtellung 
und der ſorgfältigen Behandlung beim Schmieden. 
Man hat verſucht, Wootzſtahl dadurch nachzu⸗ 
ahmen, daß man Stahl mit Wolframmetall, 
Nickel und Mangan in ähnlicher Weiſe verſchmilzt, 
wie dies in Indien geſchieht. Das Ergebniß dieſer 
Verſuche iſt immer ein durch vorzügliche phyſikaliſche 
Eigenſchaften ausgezeichneter Stahl, welcher aber 
beim Aetzen nicht die ſchönen Zeichnungen zeigt, 
welche dem echt indiſchen Wootz eigenthümlich 
ſind. 

(Ueber die Nachahmung des echten Damaſtſtahles 
ſ. die Artikel: Damasciren und Damaſt.) 


Stahl. Cementſtahl, Gärb⸗ oder Gerb⸗ 
ſtahl. Wenn man weiches Eiſen, Schmiedeeiſen, 
andauernd in einer Umhüllung von Kohlenſtoff 
einer hohen Temperatur, welche 1000 —1200° C. 
betragen muß, ausſetzt, ſo nimmt das Eiſen Kohlen⸗ 
ſtoff auf und geht bis zu einer gewiſſen Tiefe in 
Stahl über. Wenn man die ſo behandelten Stangen 
zerbricht, die Stücke nebeneinander legt, zuſammen⸗ 
ſchweißt und zur urſprünglichen Länge ausſchmiedet 
und wieder dem Glühen in der Kohlenſtoffum⸗ 
hüllung unterzieht, ſo findet abermalige Aufnahme 
von Kohlenſtoff ſtatt. Durch entſprechende Wieder⸗ 
holung der genannten Operationen iſt man im 
Stande, einen Stahl von ganz beſtimmten Eigen⸗ 
ſchaften und außerordentlicher Feſtigkeit zu erhalten. 
Man verwendet daher dieſen ſeiner vorzüglichen 
Härtungsfähigkeit und Elaſticität jede andere Stahl⸗ 
forte übertreffenden Stahl zur Anfertigung der 
feinſten Stahlwaaren, Schneidewerkzeuge und 
Meißel zur Bearbeitung harter Gegenſtände. 
Das Verfahren der Stahlbereitung durch Ce⸗ 
mentiren iſt ſchon ſeit langer Zeit bekannt und 
wurde wohl zuerſt in England auf reines ſchwedi⸗ 
ſches Schmiedeeiſen angewendet. Die große Werth⸗ 
ſchätzung, welche namentlich in der erſten Hälfte 
des 19. Jahrhunderts den engliſchen Stahlwaaren 
entgegengebracht wurde, iſt wohl auf die ſorg⸗ 
fältige Herſtellung des Stahles aus dem vortreff⸗ 
lichen ſchwediſchen Materiale zurückzuführen. 

Die Entſtehung des Stahles durch Cementiren 
in Kohlepulver findet nach neueren Anſchauungen 
in der Weiſe ſtatt, daß zunächſt an der Oberfläche 
des Eiſens ſehr kohlenſtoffreiche Carburete ent⸗ 
ſtehen. Auf dieſe wirken aber die unter ihnen 


Stahl. 


Stahl. 


liegenden Eiſentheilchen in der Weiſe ein, daß fie 
ihnen einen Theil des Kohlenſtoffes entziehen. 
Die äußeren Theile nehmen wieder Kohlenſtoff 
auf, es entſtehen ſonach höher zuſammengeſetzte 
Carburete, welche abermals Kohlenſtoff nach innen 
abgeben, ſo daß auf dieſe Weiſe eine fortwährende 
Wanderung des Kohlenſtoffes von der Oberfläche 
aus nach dem Inneren der Eiſenmaſſe erfolgt. 
Wenn man die verſchiedenen Schichten eines ce⸗ 
mentirten Eiſenſtückes unterſucht, ſo findet man 
thatſächlich die äußeren Schichten am kohlenſtoff⸗ 
reichſten, indeß die in der Mitte liegenden Theile 
die geringſte Menge davon enthalten. 


Die Veränderungen, welche das Eiſen beim 
Cementiren erleidet, ſind ſehr weſentliche; es tritt 
eine Vermehrung des Gewichtes von 0:5—0'750/, 
ein, und iſt die Gewichtszunahme auf Rechnung 
des von dem Eiſen gebundenen Kohlenſtoffes zu 
ſetzen. Nebſt der Gewichtszunahme findet auch eine 
ſehr bedeutende Volumsvergrößerung, welche 20 
bis 22% betragen kann, ſtatt und tritt dieſer ent⸗ 


ſprechend eine Verringerung des ſpecifiſchen Ges | 


wichtes von 7°76 auf 7°71 ein. Die Structur des 
Eiſens wird vollſtändig geändert, dieſelbe geht 
von einer fadenförmig⸗ſehnigen in eine kryſtalliniſch⸗ 
blättchenförmige über. Am Beginn der Operation 


ſind dieſe Blättchen am größten; in dem Maße, 


in welchem dieſelbe fortſchreitet, nimmt auch die 
Größe der Blättchen ab und erſcheint das End⸗ 


product als eine Maſſe von ſehr gleichförmigem, 


dunkelgrau gefärbtem Gefüge; letzteres deutet zu⸗ 


gleich auf eine weiche Stahlſorte. Häufig zeigen 


die cementirten Stäbe parallel zur Breite der 
Stäbe zahlreiche Riſſe und ſind dieſelben nur durch 
oftmaliges Umſchmieden zu beſeitigen. Auf der 
Oberfläche des Cementſtahles zeigen ſich gewöhn⸗ 
lich kleine, runde Blaſen von 2—20 mm Durch- 
meſſer in ſehr gleichförmiger Vertheilung und wird 
derartiger Stahl deshalb wohl als Blaſenſtahl 
bezeichnet. Die Entſtehung dieſer Blaſen iſt darauf 
zurückzuführen, daß Schlackentheilchen, welche ſich 
im Innern des Eiſens befanden, an die Ober⸗ 
fläche getrieben werden. 


Die Härte des Cementſtahles hängt theils von 
der Beſchaffenheit des verarbeiteten Eiſens, theils 
von dem Gange der Arbeit beim Cementiren ab. 
Wenn man zur Darſtellung des Cementſtahles von 
vorneherein reines Schmiedeeiſen verwendet hat, 
ſo beſitzt der aus demſelben dargeſtellte Stahl, 
nachdem er durch Umſchmelzen gleichförmig gemacht 
wurde, eine ſolche Beſchaffenheit, daß er ſich un⸗ 
bedingt zur Herſtellung der feinſten Inſtrumente 
beſſer eignet, als jede andere Stahlſorte. Die 
beſten Ergebniſſe erzielt man entſchieden bei Ver⸗ 
arbeitung von Schweißeiſen, indem dieſes faſt 
ganz frei von Schwefel und Silicium iſt; der 
Gehalt dieſer Eiſenſorte an Schlacke iſt in vor⸗ 
liegendem Falle ohne Belang, indem die Schlacke 
beim Umſchmelzen des Stahles beſeitigt wird. 
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Neben der Beſchaffenheit des zur Darſtellung 
von Cementſtahl verwendeten Eiſens hat auch die 
hierfür benützte Kohle einen gewiſſen Einfluß auf 
die Güte des Productes. Als das allein richtig 
verwendbare Materiale muß Holzkohle, und zwar 

gut ausgebrannte Holzkohle, klingende Holzkohle 

bezeichnet werden. Eine Kohle von dieſer Beſchaffen⸗ 
heit enthält außer Kohlenſtoff nur ſehr geringe 

Mengen anderer Körper und wird in Form von 

Erbſen⸗ bis Nußgröße angewendet. 

Die Cementirgefäße ſind in den meiſten Fällen 
Käſten aus völlig feuerfeſtem Thon, deren Länge, 
Breite und Höhe zwiſchen 25 —4 5 m, beziehungs⸗ 
weiſe 0'75—1°00 m und 0:75—1'2 m wechſelt. Vor 
jedem Brande müſſen dieſe Käſten auf das Ge⸗ 
naueſte auf das Vorhandenſein von Riſſen unter⸗ 
ſucht und, wenn ſolche vorhanden ſind, ausgebeſſert 
werden, da abſolut keine Luft in die Käſten 
dringen darf. Man bringt zuerſt 50—60 em hoch 
Kohlenpulver in die Käſten, drückt in die Kohle 
Eiſenſtäbe ſo ein, daß ſie einander nicht berühren, 
überſchüttet ſie mit Holzkohle, in welche wieder 
Eiſenſtäbe eingedrückt werden, und fährt damit 
fort, bis nur mehr etwa 10 em unterhalb des 
Randes frei iſt. Dieſer Raum wird mit Holzkohle 
ausgefüllt, und zwar zu oberſt mit ſchon zum 
Cementiren gebrauchter Holzkohle. Letztere über⸗ 
deckt man noch, um allen Luftzutritt ferne zu 
halten, mit einer Schichte von Lehmpulver. Die 
größten Cementirungskäſten faſſen bis zu 25.000 kg 


Eiſen. 

Die Oefen, in welchen die Cementirungskäſten 
ſtehen, haben verſchiedene Einrichtung und wird 
dieſe hauptſächlich durch das angewendete Heiz⸗ 
material bedingt. Bei Anwendung von Generator⸗ 
gaſen oder Gichtgaſen von Hochöfen haben die 
Oefen gewöhnlich die Einrichtung, daß zwei 
Käſten in einem Ofen erhitzt werden; in neuerer 
Zeit hat man auch Cementiröfen gebaut, welche 

nach Art der Ringöfen in Ziegelbrennereien mit 

vielen Kammern verſehen ſind, in deren je eine 
kleinere Cementirungskiſte ſteht. Es iſt hierdurch 
möglich, die Wärme auf das Vollkommenſte aus⸗ 
zunützen und einen ununterbrochenen Betrieb her⸗ 
zuſtellen. 

Die Zeit, welche zum Cementiren erforderlich 
iſt, wechſelt je nach der Größe der Käſten und 
der Art der Feuerung. Man muß gewöhnlich fünf 
bis zehn Tage bis zu heller Rothgluth erhitzen, 
und läßt dann durch etwa eine Woche lang ver⸗ 
kühlen, ehe man an das Entleeren der Cementi⸗ 
rungskäſten ſchreitet. Die Beendigung der eigent⸗ 
lichen Cementirungsperiode, d. i. der Hochgluth, 
beurtheilt man nach dem Ausſehen einzelner Probe⸗ 
ſtangen, die man in gewiſſen Zeitabſchnitten aus⸗ 
zieht und auf das Ausſehen der Oberfläche, des 
Bruches und des Verhaltens beim Ausſchmieden 
unterſucht. 

Stahl. Werkzeugſtahl. Da man zur Be⸗ 
arbeitung aller härteren Gegenſtände, Holz, Stein 


Stahl 
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und alle Metalle, gegenwärtig nur Werkzeuge ver⸗ fie wußten immer, daß bei der Erzeugung von 
wendet, welche ausſchließlich aus Stahl angefertigt edlem Tiegelſtahl dieſes Tödten mit ganzbeſonderer 
werden, erſcheint dieſe Sorte des Stahles als die Aufmerkſamkeit durchzuführen ſei. Jedem, der 
wichtigſte von allen. Es iſt ſelbſtverſtändlich, daß einigermaßen mit den einſchlägigen Reactionen 
die Härte und Widerſtandsfähigkeit eines Stahles bekannt iſt, iſt es einleuchtend, daß das Tödten 
um ſo bedeutender ſein muß, je größer die Härte | oder Garen des Stahles ſehr gefördert wird durch 
des zu bearbeitenden Körpers iſt. Die höchſten anweſendes Mangan und Silicium. Beide Ele⸗ 
Anforderungen in dieſer Beziehung werden offen- mente ſind nothwendige Helfer für die Erzielung 
bar an jenen Stahl zu ſtellen ſein, welcher zu geſunden, d. h. blaſen⸗ und rißfreien Stahles: 


Werkzeugen verwendet werden ſoll, welche zur Be: Sache der Erfahrung iſt es, ſie in dieſem Sinne 


arbeitung von Bronze, Eiſen, Gußeiſen und Stahl 


du benutzen, aber zu verhindern, daß ſie in größerem 


ſelbſt zu dienen haben. Meißel, Hobelſtähle, Bohrer Maße in Stahl aufgenommen werden. 


und andere Werkzeuge für dieſe Zwecke müſſen 
daher in Bezug auf Güte des Materiales den 
allerhöchſten Anforderungen entſprechen, und iſt es 
daher ſelbſtverſtändlich, daß die Beſtrebungen der 
Stahltechniker darauf gerichtet ſind, das Product 
in Bezug auf Härte, Feſtigkeit bei Erhaltung der 
erforderlichen Elaſticität fortwährend zu verbeſſern. 
Wir laſſen nachſtehend die Schilderung einiger 
neuerer Verfahren folgen, nach welchen Stahl in 
der vorzüglichſten Qualität dargeſtellt werden 
kann. 

Stahl. Gußſtahl für Werkzeuge. Für dieſen 
wird nach M. Böker das in Holzkohlenfeuern her 
geſtellte ſchwediſche Stangeneiſen zum Zwecke der 


Kohlungin ſogenannte Cementiröfen, welche aus 
feuerfeſten, mit Feuercanälen umgebenen Kammern 


beſtehen, mit friſcher Buchenholzkohle eingeſetzt und 
dabei Vorkehrung getroffen, daß Luft und Ver⸗ 


Der Gußſtahlblock muß zunächſt durch Schmieden 
auf geringere Dicken gebracht werden; es findet 
hierbei ein Dichten, d. h. ein enges Aneinander⸗ 
ſchließen der einzelnen Theilchen ſtatt; das im 
Block kryſtalliniſche Gefüge geht in körniges über 
von verſchiedener Feinheit, je höher der Kohlen⸗ 
ſtoffgehalt, je feiner wird das Korn. Vollkommen 
gleichmäßige Behandlung vorausgeſetzt, aber auch 
nur dann, läßt ſich aus dem Korn ein Schluß 
auf den Kohlenſtoffgehalt ziehen. Das Walzen 
bezweckt meiſtens lediglich die Formgebung. 

Zum Schmieden und Walzen muß der Stahl 
erwärmt werden, und hierbei iſt eine Beeinfluſſung 
beziehungsweiſe Schädigung der Qualität in ver⸗ 
ſchiedener Weiſe möglich. 

Der Stahl kann zunächſt überhitzt werden; 
es findet hierbei eine chemiſche Reaction nicht 
ſtatt, ſondern unter Ausſcheidung eines Theiles 


brennnngsgaſe keinen Zutritt zum Eiſen haben. des Kohlenſtoffes als Graphit eine Lockerung des 
Der Ofen wird 2—3¼ Wochen ſtark geheizt und Gefüges, wodurch der Bruch grob erſcheint. Nach⸗ 
dadurch ſein Inhalt auf Rothgluth gebracht und folgendes Hämmern in geringerer Temperatur kann 
darin erhalten. Hierdurch geht Kohlenſtoff an das den Fehler aufheben und das Korn wieder fein 
Eiſen über und bildet Cementrohſtahl. Die nach | besitellen, der Stahl bleibt aber empfindlich gegen 
dem Erkalten herausgenommenen Stäbe laſſen ſich Ueberhitzung. Man nimmt an, daß ſolcher Stahl 
leicht brechen und zeigen ein kryſtalliniſches Gefüge ſich auch nicht häufig härten läßt. Der Stahl wird 


von großer Verſchiedenheit. 
iſt, je höher gekohlt iſt das Material; ein erfahrener 
Arbeiter iſt im Stande, das Material aus der Be⸗ 
ſchaffenheit des Bruches nach dem verſchiedenen 
Kohlenſtoffgehalt zu ſortiren. 

Das gekohlte Material wird nunmehr in Tiegeln 
eingeſchmolzen. Hierbei findet eine Oxydation ſtatt, 
die umſo intenſiver iſt, je mehr oxydirende Gaſe 
Eingang in den Tiegel finden, und je länger die 
Schmelzdauer iſt. Da das reine Rohmaterial nicht 
ſo leicht ſchmilzt, als jenes mit einem gewiſſen Gehalt 
an Magan und Silicium, ſo iſt die Möglichkeit der 
Oxydation bei erſterem größer als bei letzterem. Die 
ſich bildenden Oxyde und Gaſe werden von dem 
Stahlbade aufgenommen. Wird der Stahl nach dem 
Einſchmelzen ſofort ausgegoſſen, ſo zeigt es ſich, 
daß er in der Gußform ſteigt, blaſig iſt und beim 
Schneiden riſſig oder gar brüchig wird. Der Stahl 
muß nach dem Einſchmelzen noch das Stadium 
des Garens durchmachen, in welchem die Oxyde 
und Gaſe wieder reducirt oder ausgeſchieden werden. 
Die Engländer nennen dieſes Stadium des Guß⸗ 
ſtahlſchmelzens killings, d. h. Tödten des Stahls; 


Je größer dasſelbe 


umſo leichter überhitzt, 
enthält. 

Treten beim Erwärmen des Stahles oxydirende 
Einflüſſe auf, iſt beiſpielsweiſe unverbrannte Luft 
im Feuer, ſo kann der Stahl verbrannt werden; 
einestheils oxydirt beziehungsweiſe verbrennt der 
Sauerſtoff der Luft den Kohlenſtoff des Stahles 
und macht ihn an Stellen weicher, d. h. weniger 
härtungsfähig, zum andern ſcheint auch eine 
Bildung von Kieſelſäure ſtattzufinden, denn anders 
iſt es nicht zu erklären, daß die Naturhärte eines 
verbrannten Stahles eine ſo weſentlich höhere 
iſt, als die eines unverbrannten Stahles. Wiſſen⸗ 
ſchaftlich erwieſen iſt die Kieſelſäurebildung nicht, 
giebt man ſie indeß zu, jo dürfte in der Einlage: 
rung von Kieſelſäure zwiſchen den Stahlmolecülen 
außer der Erhöhung der Naturhärte auch die be⸗ 
deutende Abnahme der Zähigkeit bei verbranntem 
Stahl leicht zu erklären ſein. 

Durch Erwärmung unter reducirenden und 
kohlenden Einflüſſen und nachfolgendes Hämmern 
in geringer Temperatur können die Schäden des 
Verbrennens zum größeren oder geringeren Theile 


je mehr Kohlenſtoff er 
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wieder aufgehoben werden. Es wird dies durch 
die vielfachen geheimnißvollen Regenerationsmittel 
bezweckt. Der Stahl bleibt übrigens in noch höherem 
Maße empfindlich als der überhitzte Stahl. 

Die Erſcheinungen des Verbrennens werden ſich 
natürlich umſo mehr zeigen, je mehr Silicium 
und je mehr Kohlenſtoff im Stahl enthalten iſt. 
Einen Schutz gegen die Einwirkung von Sauer⸗ 
ſtoff auf Kohlenſtoff und Silicium bildet ein Ge⸗ 
halt an Mangan, indem letzteres den Beſtand der 
Legirung zwiſchen Eiſen, Kohlenſtoff und Silicium 
weſentlich befeſtigt. Das Mangan kann alſo hier 
als ein günſtig wirkendes Element angeſehen 
werden, indem es den Kohlenſtoff ſchützt und den 
höchſt gefährlichen Einfluß des Siliciums para⸗ 
lyſiren kann. 

Findet ein Ueberhitzen des Stahles unter Ein⸗ 
wirkung oxydirender Umgebung längere Zeit ſtatt, 
dann verdirbt der Stahl vollſtändig, und er wird 
unbrauchbar zur Verarbeitung zu Werkzeugen. 

Es geht aus dem Geſagten hervor, daß die 
Erzielung eines, der idealen Zuſammenſetzung ſich 
möglichſt nähernden reinen Kohlenſtoffſtahles, ſo⸗ 
wohl bezüglich der Schmelzung als auch der 
weiteren Verarbeitung (der Dichtung und Form⸗ 
gebung), eine ſchwierige iſt, und daß es einer 
großen Summe von Erfahrungen bedarf, alle 
Schwierigkeiten zu überwinden. 

Beim Härten zieht ſich der Stahl umſomehr 
zuſammen, je größer der Kohlenſtoffgehalt iſt. Um 
die dadurch bewirkten Spannungen zu beſeitigen, 
dient das ſogenannte Ablaſſen. 

Beim Fabriksbetriebe verwendet man zum Er⸗ 
hitzen der zu härtenden Gegenſtände Oefen, welche 
man zunächſt in Rothgluth bringt, ſodann die 
Eſſe ſchließt und die Gegenſtände in den Ofen 
bringt, welche nun durch Ausſtrahlung der Hitze 
aus dem Mauerwerk erwärmt werden. Iſt der 
Ofen von ſeiner Hitze zu ſehr zurückgegangen, ſo 
wird er neuerdings in Gluth gefeuert. In ähn⸗ 
licher, nur noch vorſichtigerer Weiſe geſchieht die 
Erwärmung des Stahles in Muffen. In einem 
Ofen, welcher ſtark geheizt wird, liegen an einem 
Ende geſchloſſene, am andern Ende offene Muffen 
aus Thon. In dieſe auf Rothgluth erhaltene 
Muffen werden die Gegenſtände hereingeſteckt und 
unter abſolutem Ausſchluß einer Einwirkung der 
Verbrennungsgaſe bis zum gewünſchten Grade 
gleichmäßig erwärmt. Das Härten geſchieht dann 
in Waſſer, Oel u. dgl. 


Stahl. Werkzeugſtahl zeigt nach F. Biſchof 
in vier Sorten folgende Zuſammenſetzung: 


1 11 111 IV 
Phosphor. . . 0029 0014 0˙023 0016 
Schwefel 0026 0022 0024 C0015 
Mangan . 0334 0'234 02230 0149 
Kohlenſtoff . 106 0˙75 1:12 1242 
I Handmeißelſtahl vom Düſſeldorfer Lager 


einer der beſtrenommirten Fabriken in Sheffield. 
* 
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II Döpperſtahl vom Hagener Lager einer der 
erſten engliſchen Firmen. 

III Steieriſcher Gußſtahl »Extra zäh⸗hart«, in 
einer Zündhütchenfabrik vorgefunden. i 

IV Gußſtahl von einer größeren deutſchen Fabrik, 
in einer Maſchinenfabrik als Drehſtahl vorge⸗ 
funden. 

Vorſtehende vier Stahlſorten wurden analyſirt, 
nachdem ſie ſich beim Gebrauche recht gut bewährt 
hatten. 

Außer den oben angeführten Beſtandtheilen 
enthält Werkzeuggußſtahl ſtets noch Silicium, ge⸗ 
wöhnlich 0·25—0:30%, welches beim Schmelz⸗ 
proceſſe aus dem Tiegelmaterial aufgenommen 
wird. Es iſt unzweifelhaft richtig, daß Silicium 
ein ſchädlicher Beſtandtheil iſt; indeſſen ohne Kieſel⸗ 
gehalt iſt es nicht möglich, gut gar zu jchmelzen 
und porenfreien Stahl zu erhalten. So lauge man 
für das Silicium keinen beſſeren Erſatz gefunden 
hat, kann es nichts helfen, auf deſſen Fernhaltung 
bedacht zu ſein. Daß der Siliciumgehalt nicht 
unnöthigerweiſe über die obige erforderliche Menge 
vermehrt werden darf, iſt ſelbſtverſtändlich. Ueber⸗ 
haupt ſteigen die Schwierigkeiten der Darſtellung 
eines ſonſt fehlerfreien Productes mit deſſen größerer 
chemiſcher Reinheit, und es iſt Thatſache, daß 
ſehr häufig eine Stahlſorte, deren Analyſe ſehr 
günſtige Reſultate aufweiſt, weit zurückſtehen muß 
gegen eine andere, die man nach der Analyje für 
viel geringwerthiger halten würde; es liegt eben 
an guter Schmelzung, am Ausgießen zur rechten 
Zeit während des Abſtehens des flüſſigen Stahles 
und an jorgfältiger und guter Weiter verarbeitung 


außerordentlich viel. 


Das Verfahren von Uchatius mit Salpeter 
hat ſich nicht bewährt. Beſſemerſtahl und Siemens⸗ 
Martinſtahl haben wohl die geringeren Sorten 
Tiegelſtahl ſtark verdrängt, nicht jedoch den feinen 
Werkzeugſtahl. Wenn dieſe Stahlſorten ſonſt von 
feiner Qualität ſind, ſo laſſen ſie ſich nicht frei 
von Poren gießen, und wenn ſie frei von Un⸗ 
ganzheiten ſind, ſo ſind ſie von geringer Qualität. 
Meſſer, Scheeren u. dgl. aus feinem Tiegelſtahl 
haben eine jo wunderbar ſchöne Politurfähigkeit, 
wie ſie ſonſt nicht zu finden iſt, ein Beweis, daß 
der Tiegelſtahl bis in die innigſte Gruppirung 
der kleinſten Theilchen hinein eine Gleichmäßigkeit 
beſitzt, die allen denjenigen Stahlſorten fehlt, 
welche die Gare, d. h. den langſamen, von äußeren 
Einflüſſen unbehinderten Ausgleich in der Ver⸗ 
ſchiedenheit der einzelnen kleinſten Theilchen nicht 
erlangen konnten. Nicht mit Eiſen oder Roheiſen 
legirtes Mangan löſt ſich in Gußſtahl äußerſt 
ſchwierig auf, und Seebohm will bei dem lang⸗ 
ſam verlaufenden Tiegelſtahlſchmelzen die Beob⸗ 
achtung gemacht haben, daß in der Form von 
Ferromangan oder Spiegeleiſen zugeſetztes Mangan 
nicht dasſelbe ſei, wie das urſprünglich im Stab⸗ 
eiſen enthaltene; wie wäre es da denkbar, daß 
das dem Beſſemer- und Martinſtahl kurz vor dem 


Stahl. 
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Ausgießen zugeſetzte Ferromangan oder Spiegel- 
eiſen in ſo kurzer Zeit und bei zurückgehender Eiſen (namentlich Siegener) zeigt dieſen Fehler 
Temperatur ſich ganz vollkommen mit dem Stahl in hohem Grade. Mit Zuſatz von Spiegeleiſen 
verbindet, ſelbſt wenn auch noch einmal aufge⸗ muß man daher auch ſehr vorſichtig ſein und den⸗ 
blaſen und in die Gießpfanne umgegoſſen wird. ſelben möglichſt beſchränken. Auch dieſe Art von 
Ebenſo verhält es ſich mit dem Kohlenſtoff und Langriſſen tritt hauptſächlich erſt bei dem Härten 
wahrſcheinlich auch allen anderen Beſtandtheilen. hervor; daß die Riſſe aber vor dem Härten bereits 


goſſener Blöcke gefährlich; Stahl aus deutſchem 


Seebohm verlangt für die Herſtellung von Raſir⸗ 


meſſerſtahl, daß der Kohlenſtoff bereits von vorne⸗ 
herein gleichmäßig im Material vertheilt ſei, was 
begründet ſein mag, wenn man die Gare möglichſt 
leicht erlangen will. Endlich enthält jeder Guß⸗ 
ſtahl Sauerſtoff (oxydirtes Eiſen); es kann aber 
nicht bezweifelt werden, daß der aus möglichſt 
ſauerſtofffreien Materialien erzeugte und lange 


flüſſig erhaltene Tiegelgußſtahl deſſen weniger 


enthält, als Stahlſorten, denen bis kurz vor dem 
Ausgießen beſtändig Sauerſtoff zugeführt wird. 
Es giebt (namentlich in Schweden) Beſſemerſtahl, 
der hinſichtlich chemiſcher Reinheit vor den aller⸗ 
beſten Sorten von Tiegelſtahl nicht zurückzuſtehen 
braucht; die gleichen Eigenſchaften erhält er aber 


erſt dann, wenn er mit der nöthigen Sorgfalt in 


Tiegeln umgeſchmolzen wird, die Gare erlangt 
und in der richtigen Weiſe gegoſſen wird. Den 
Zeitpunkt, wo die Gare eintritt, kann ein geübtes 
Auge ſehr wohl erkennen; die Flüſſigkeit erſcheint 
waſſerklar; bei dem Umgießen des noch in voller 
Hitze beſindlichen Stahles ſpiegelt der obere Theil 
des Tiegels ſich ab, und man kann den unteren 
Rand des Tiegels durch die überfließende Flüſſig⸗ 
keit hindurch klar und deutlich ſehen. 

Diejenigen Fehler, welche an Werkzeuggußſtahl 
bei ſeiner Verwendung hervortreten, haben ihre 
Urſache meiſtens in mangelhafter Fabrikation. 
Einzelne harte oder weiche Stellen ſind in unge⸗ 
nügender Schmelzung begründet. Langriſſe, ſoweit 
ſie durch vorhandene Poren beim Schmieden ent⸗ 
ſtehen, oft aber erſt beim Härten zum Vorſchein 
kommen, ſind entweder auch auf mangelhafte 
Schmelzung oder auf unrichtiges Ausgießen zu⸗ 


rückzuführen. Loſe »Felles und ähnliche Unganz⸗ 


heiten an der Oberfläche entſtehen durch Angießen 
und Anſpritzen an die Seitenwände der Coquillen. 
Hohle Stellen im Kern einer Stange rühren, 
wenn ſie an einem Ende der Stange ſich finden, 
von nicht genügender Entfernung des Lunkers her; 


ſie finden ſich aber auch wohl in der halben Länge 


der Stange vor, wenn die eine Hälfte der Stange 
in einer anderen Hitze als die andere geſchmiedet 
wird, an der Stelle, wo »beide Hitzen ſich decken ⸗, 


in Folge zu kalten Schmiedens. Riſſe an der Ober⸗ 


fläche ſowie gänzliches Entzweiſchmieden entſtehen 
beim Ausſchmieden unter zu ſchweren Hämmern; 
dünne Stäbe müſſen unter leichteren Hämmern 
ausgeſchmiedet werden als ſtärkere. Letztere Fehler 
können auch ihren Grund in chemiſchen Beſtand⸗ 
theilen haben, welche Rothbruch erzeugen, und 
namentlich iſt Kupfergehalt für die Entſtehung 
von Langriſſen bei dem Ausſchmieden dicht ge⸗ 


vorhanden ſind, kann man erkennen, wenn man 
ein ungehärtetes Stück zum zweitenmale warm 
macht und langſam erkalten läßt; die Langriſſe, 
welche ſich früher wieder zugeſchmiedet hatten, ſind 
dann nach Entfernung des Glühſpans ſehr deut⸗ 
lich erkennbar. Unganzheiten, gleichviel aus welcher 
Urſache ſie entſtanden ſind, ſind der verhängniß⸗ 
vollſte Fehler, den Gußſtahl haben kann, denn 
bei dem Härten nehmen Härteſprünge dort ihren 
Anfang und zerſtören häufig ein Werkzeug, das 
an Bearbeitung zehnmal ſo viel gekoſtet hat, als 
der dazu verwendete Stahl. Kleinere Unganzheiten 
an der Oberfläche, welche von mangelhafter Be⸗ 
ſchaffenheit der Coquillen oder Anſpritzen bei dem 
Gießen herrühren, können nach dem Vorſchmieden 
mit dem Handmeißel herausgehauen werden; die 
entſtehenden flachen Furchen verſchwinden wieder 
bei dem Fertigſchmieden oder Auswalzen. 

Nach Seebohm iſt es manchmal nothwendig, 
der Oberfläche des Stahles, nachdem er zum erſten⸗ 
male gehämmert wurde, eine Schweißhitze zu 
geben, um die hier und dort auf der Oberfläche 
zerſtreuten Blaſenlöcher zu ſchließen. Dies iſt aber 
durchaus unzuläſſig; abgeſehen von dem damit 
verbundenen nachtheiligen Ueberhitzen, kann man 
jede Schweißung von Gußſtahl, wenn man richtig 
zu Werke geht, wieder aufreißen. Dicht geſchweißt 
iſt alſo offenbar nicht ebenſo gut, wie dicht ge⸗ 
goſſen; die Fehler werden durch Zuſchweißen nicht 
beſeitigt, ſondern nur verdeckt. Es bleibt da ledig⸗ 
lich der allerdings koſtſpielige Ausweg, alles, was 
bei ſehr ſorgfältiger Unterſuchung Unganzheiten 
zeigt, die nicht vollkommen mit dem Handmeißel 
beſeitigt werden können, umzuſchmelzen. 

Zur Herſtellung guter, dauerhafter Werkzeuge 
genügt indeſſen nicht allein Gußſtahl von guter, 
fehlerfreier Beſchaffenheit, ſondern es iſt auch 
durchaus erforderlich, daß der zu verwendende 
Stahl einen der zu leiſtenden Arbeit entſprechenden 
Härtegrad beſitzt. So eignet ſich z. B. guter Dreh⸗ 
ſtahl nicht zu Döppern, denn wegen zu großer 
Härte und zu geringer Zähigkeit würde ein daraus 
gefertigter Döpper ſchon bei Beginn der Arbeit 
ausbrechen. Umgekehrt würde ein ganz aus gutem 
Döpperſtahl gefertigter Drehmeißel nicht die zur 
Dreharbeit erforderliche Härte haben und ſehr 
raſch ſtumpf werden. Durch eine ſehr große An⸗ 
zahl von Verſuchen iſt feſtgeſtellt worden, welcher 
Härtegrad, d. h. welcher Kohlenſtoffgehalt, für 
jeden einzelnen Zweck der geeignetſte iſt. Bei den 
verſchiedenen Verwendungszwecken ſchwankt bei 
Werkzeugſtahl der Kohlenſtoffgehalt im Allgemeinen 
zwiſchen 0˙75— 150%, und man theilt dieſen 


Stahl. 


Stahl. 


Zwiſchenraum zur bequemen praktiſchen Hand⸗ 
habung in mehrere, gewöhnlich ſechs bis ſieben ver⸗ 
ſchiedene Härtegrade, in welche man die einzelnen 
Verwendungszwecke einreiht. Man giebt den Härte⸗ 
graden möglichſt paſſende Benennung und fügt 
kurze Bemerkungen über Behandlungsweiſe und 
Etiquettirung des Stahles bei, wie folgt: 
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Kalk und Magneſia, wie für das baſiſche Ver⸗ 
fahren, beſtehen, aus reichem Eiſenoxyd in einem 
fein zertheilten Zuſtande zuſammengeſetzt. Geeig⸗ 
netes Material für dieſe Ausfütterung, beſonders 
an den Seiten, iſt ein reicher Ilmenit (Titan⸗ 
eiſenerz), welches Metall weniger ſchmelzbar als 
gewöhnliches Eiſenerz iſt; pulveriſirtes reiches 


Härteſca la: 
VBerwendunge zwecke 

geeignet für Döpper (Schelleiſen), Matrizen, Hämmer u. ſ. w. 

Schmiedehitze: weiß. 

Härten: hellroth in kaltem Waſſer. 
geeignet für Kalt⸗ und Warmſchröter, Feilenhauermeißel, Münzſtempel, 
Scheerenmeſſer, Rollſcheeren, Patrizen, Setzhämmer, Geſenke, Dorne, 
große Lochſtempel u. ſ. w. 

Schmiedehitze: hellgelb. 

Härten: rothwarm in Waſſer. 
geeignet für Handmeißel, Lochſtempel, Beitel, Spurpfannen, Aufräumer, 
Scheeren, große Fräſer und Reibahlen, große Gewinde-, Loch⸗ und 
Spiralbohrer u. ſ. w. 

Schmiedehitze: gelb. 

Härten: rothwarm in Waſſer. 
geeignet für große Drehmeißel und Lochbohrer, für Gewinde⸗ und 
Spiralbohrer, Grubenbohrer auf Granit, Backen für Schneidkluppen, 
Reibahlen, Mühlenpicken, Fräſer, Beitel, Scheeren u. ſ. w. 

Schmiedehitze: hellroth bis gelb. 

Härten: rothwarm in Waffer. 
geeignet für Dreh⸗, Hobel⸗ und Stoßmeißel, Lochbohrer, kleine Ge⸗ 
windebohrer und Fräſer, für Mühlenpicken, Schlichtfeilen u. ſ. w. 

Schmiedehitze: hellroth. 

Härten: rothwarm in Waſſer. 
geeignet für die Bearbeitung von ſehr hartem Material, als: Hart⸗ 
guß, hartgelaufene Bandagen u. dgl., ferner geeignet für Raſirmeſſer, 
Metallſäge, Feilen u. ſ. w. 

Schmiedehitze: hellroth. 

Härten: dunkelroth in Waſſer oder Oel. 
geeignet für Magnete und für die Bearbeitung von ſehr hartem Material. 

Schmiedehitze: braun bis gut roth. 

Härten: die Schneide des Werkzeuges bis zu höchſtens 20 mm Länge 

langſam dunkelroth anwärmen und in nicht zu kaltem Waſſer oder, 
Oel ablöſchen. 


Farbe der 
Etiquctten 
weiß 


Aufgeſchlagener 
Härtegrad 
ſehr zäh 


gelb zäh 


roth zähhart 


blau mittelhart 


violett hart 


ſchwarz ſehr hart 


gold Wolframſtahl 


Bei Bedarf gibt der Abnehmer entweder den Magneteiſenerz, 70— 72% Eiſen enthaltend, wird 
Verwendungszweck oder den erforderlichen Härter auch entſprechen und iſt leicht erhältlich. 
grad nach Anleitung der Härteſcala an. Es iſt nicht nöthig, reiches Magneteiſenerz zu 
Stahl. Verfahren zur Herſtellung von benutzen; jedes Eiſenerz, wenn es nur reichhaltig 
Stahl oder homogenem Eiſen (ſchweißbarem genug iſt, wird dem Zweck entsprechen; auch iſt 
Stahl) aus Roheiſen oder raffinirtem Eiſen nach es nicht nothwendig, obgleich vorzuziehen, natür⸗ 


J. Gjers. Dasſelbe beſteht darin, daß das Eiſen 
in ein und demſelben Ofen der gleichzeitigen Ein⸗ 
wirkung einer Ausfütterung aus reichem Eiſenerz⸗ 
oxyd oder Ilmenit (Titaneiſenerz) und einer ſo 
hohen Temperatur ausgeſetzt wird, daß der Stahl 
in flüſſigem Zuſtande erhalten wird. 

Der Ofenboden, auf welchem das geſchmolzene 


liche Eiſenerze zu verwenden. Künſtliche Eiſenerze, 
wie geröſteter kupferhaltiger Eiſenkies, Eiſenoxydul⸗ 
oxyd (ſogenannter Hammerſchlag) aus Walz⸗ 
werken, allein oder mit natürlichen Eiſenerzen ge⸗ 
miſcht, werden dem Zwecke entſprechen, wenn ſie 
reich genug an Eiſen ſind. 

Es muß große Sorgfalt darauf verwendet 


Metall ruht, und die Ausfütterung an den Seiten werden, daß bei der Herſtellung des Bodens und 
iſt, ſtatt daß dieſe Theile aus kieſelſäurehaltigem der Seiten des Ofens nur Eiſenoxyde, mögen 
Material, wie für das ſaure Verfahren, oder aus dieſelben nun natürliche oder künſtliche ſein, von 


Stahl. 


760 


der reichſten Art Verwendung finden, und daß fie 
in Pulverform eingebracht und gut niedergeſchlagen 
werden, entweder auf einem kieſelſäure⸗ oder 
magneſiahaltigen Fundament. Im erſten Falle 
werden Seiten und Wölbung aus kieſelſäure⸗ 
haltigen Zi:geln und im letzteren Falle aus 
magneſiahaltigen Ziegeln hergeſtellt; es kann auch 
in einigen Fällen das Eiſenoxydbett dadurch her⸗ 
geſtellt werden, daß man flüſſige reiche Eiſenſchlacke 
über das kieſelſäurehaltige oder magneſiahaltige 
Fundament einlaufen und ſich darauf abſetzen 
läßt. Die Schlacke kann in einem kleinen benach⸗ 
barten Ofen geſchmolzen werden. Wird die Ofen⸗ 
ausfütterung und der Boden aus granulirtem 
Eiſenerz hergeſtellt, ſo feuchte man das Erz zuvor 
mit Waſſer an, das irgend eine alkaliſche oder 
baſiſche Subſtanz oder Löſung enthält; vorzuziehen 
iſt eine gewöhnliche Kochſalzlöſung, ſo daß letztere 
unter der Einwirkung der Hitze die kleinen Par⸗ 
tikel des Eiſenerzes zuſammenbackt, beziehungs- 
weiſe überzieht, um auf dieſe Weiſe die Ofenaus⸗ 
fütterung und den Boden ſo feſt wie möglich zu 
machen. 

Zähemachen von Manganſtahlgüſſen. 
Nach R. A. Hadfield iſt der durch Gießen er⸗ 
zeugte Manganſtahl verhältnißmäßig ſpröde und 
bedarf, um in den für die praktiſche Verwendung 
geeigneten Zuſtand gebracht zu werden, einer be: 
ſonderen Behandlung, durch welche er zähe ge: 
macht wird. Dieſes läßt ſich dadurch erreichen, daß 
der Manganſtahl zuerſt durch Erhitzen weich ge⸗ 
macht und dann durch Eintauchen in kaltes Waſſer 
abgeſchreckt wird. Jedoch hat dieſe Behandlung 
den Nachtheil, daß bei der Erhitzung der Güſſe 


innere Sprünge entſtehen, die an der Oberfläche 
der Güſſe nicht entdeckt werden können. Es wurde 


gefunden, daß dieſe Sprünge hauptſächlich dadurch 
entſtehen, daß der Manganſtahl ein äußerſt ge⸗ 
ringes Wärmeleitungsvermögen beſitzt, wodurch 
bei dem gewöhnlichen Anwärmverfahren im Guß⸗ 
ſtück leicht Spannungen hervorgerufen werden; 
in Folge raſcherer Ausdehnung derjenigen Theile 
der Güſſe, welche näher an der Oberfläche als 
die inneren Theile der Güſſe liegen, wird beim 
Erhitzen die Maſſe der Gußſtücke im Innern aus⸗ 
einandergeriſſen. Dieſer Mißſtand läßt ſich dadurch 
verhüten, daß man mit der Erwärmung der Guß⸗ 
ſtücke in einem kalten Ofen anfängt und dieſelben 
ſehr allmählich bis auf die gewünſchte Hitze erhitzt, 
aus welcher die Abſchreckung durch Eintauchen in 
kaltes Waſſer erfolgt. 

Die Manganſtahlgußſtücke werden nach einer 
Säuberung von dem anhängenden Formſande in 
den Wärmofen, in welchem dieſelben gewärmt 
werden ſollen, gebracht, ehe das Feuer angezündet 
und während der Ofen noch ganz kalt iſt. Sodann 
wird ein kleines Feuer angefacht und ſo weiter 
geheizt, daß die Hitze ſich ganz allmählich den 
Güſſen mittheilt. Das erſte Erwärmen ſoll ſehr 
langſam vorgenommen werden, und zwar um ſo 
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langſamer, je größer die Dicke des Gußſtückes iſt. 
Bei dicken Stücken, etwa bei ſolchen von 2 bis 
4 Zoll Dicke, ſoll für die dickſten Stellen die Er⸗ 
hitzung in der Weiſe bewirkt werden, daß die 
Stücke nach 1 Stunde auf etwa 2000, nach 
2 Stunden auf 4300 und nach 3 Stunden auf etwa 
650° gebracht werden. Nachdem das Stück lang⸗ 
ſam auf dieſe Weiſe erhitzt und ſichtbar roth ge⸗ 
worden iſt, liegt keine Gefahr mehr für innere 
Sprünge vor, und das Erwärmen kann dann 
ſchneller oder auch gemäßigt vor ſich gehen, bis 
die gewünſchte Endgluth, welche ungefähr 920" 
beträgt, oder mit anderen Worten Orangegluth 
erreicht iſt. Die Stücke werden dann ſo ſchnell als 
möglich aus dem Ofen genommen und mittelſt 
kalten Waſſers abgeſchreckt, womit der Proceß 
des Zähemachens zu Ende geführt iſt. 


Stahl. Stahlſorten mit beſonderen Zu⸗ 
ſätzen anderer Metalle. Man hat unzählige 
Verſuche gemacht, um die Eigenſchaften des Stahles 
durch Zuſätze gewiſſer Mengen anderer Metalle 
zu verbeſſern. Nach den Erfahrungen, welche man 
namentlich in der neueſten Zeit in dieſer Beziehung 
gemacht hat, eignen ſich für dieſen Zweck in erſter 
Reihe das Chrom, Nickel, Kobalt und Mangan, 
ferner Wolfram, Molybdän, Titan und Vana⸗ 
dium. Was die Verwendung der letztgenannten 
Körper betrifft, liegen bis nun nur ſehr wenige 
Daten über die Eigenſchaften von Stahl vor, 
welcher Zuſätze von dieſen Körpern erhalten hat. 
Die größte Zukunft ſcheint der Chromſtahl und 
und der Chrom⸗Nickelſtahl zu haben, und dürfte 
die Anwendung dieſer Stahlſorten ganz beſonders 
dadurch erleichtert werden, daß man in neuerer 
Zeit gelernt hat, metalliſches geſchmolzenes Chrom 
durch Reduction von Chromoxyd mit Aluminium 
darzuſtellen. 


Man kann derartige Legirungen auch unmittel⸗ 
bar unter Anwendung beſonderer Vorſichtsmaß⸗ 
regeln, welche die Oxydation der Metalle ver— 
hüten, darſtellen. 

Zur Herſtellung von Legirungen des Eiſens 
mit Chrom, Wolfram, Molybdän u. dgl. wird 
nach The Electro-Metallurgieal Co. der ge⸗ 
ſchmolzenen Maſſe von Eiſen oder Stahl eine ge⸗ 
nügende Menge Aluminium zugeſetzt, wodurch faſt 
vollſtändige Sauerſtoffentziehung eintritt. Bei 
dieſer Behandlungsweiſe iſt es wichtig, die Maſſe 
nicht vollitändig vom Sauerſtoff zu befreien, da 
ſonſt freies Aluminium in dieſelbe übergehen könnte, 
was die Entſtehung einer aluminiumhaltigen Le⸗ 
girung bedingen würde. Hierauf wird der ge⸗ 
ſchmolzenen Maſſe, deren Sauerſtoffgehalt durch 
das zugeſetzte Aluminium faſt vollſtändig entfernt 
worden iſt, eine Menge Chrom zugeſetzt, welche 
nach der gewünſchten Legirung berechnet iſt. Es 
wird ein weiterer kleiner Zuſchlag des nämlichen 
Metalles zugeſetzt, welcher dazu beſtimmt iſt, die 
geringe noch vorhandene Oxydmenge zu entfernen. 
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Es wird eine ſehr leicht flüſſige Legirung erhalten, Nickelſtahl, leicht angelaſſen, in Oel gehärtet 
welche kein Aluminium enthält. Ein größerer Ver⸗ jedoch weder gewalzt noch geſchmiedet, ſondern 
luſt an Chrom kann hierbei nicht eintreten. Was lediglich gegoſſen, zeigt bei normalen Verhält⸗ 
von dem Chrom gejagt wurde, bezieht ſich ſelbſt⸗ niſſen 70 kg Feſtigkeit auf 1 ms, die Elaſticitäts⸗ 
verſtändlich auch auf die verwandten Metalle, wie grenze liegt bei 45 kg auf 1 mm und die Deh⸗ 
Wolfram, Molybdän u. ſ. w. nung beträgt 25%, bei der gebräuchlichen Probe⸗ 

Nickel⸗, Kobalt⸗ und Manganſtahl. Nach ſtablänge von 200 mm zwiſchen den Körnerpunkten. 


de iéte ts F GH 
r Société anonyme des Hauts Fourneaux, Forges Stahl. Nickelſtahl. Nach B. Simmerbach 


et Acieries de Denain et Anzin beſitzen Stahl⸗ 3 4 
Se, 8 515% Nickel, Feb: 115 Zog zeichnet ſich Nickelſtahl durch große Feſtigkeit und 


; ; R 7 Widerſtandsfähigkeit gegen mechaniſche und che⸗ 
Oper ein Gemiſch bexielben enthalten folgende mische Giuftüſſe aus, Nickelſtahl mit einem Fidel 
gehalt von 3% und 0˙3 0.4% Kohlenſtoff ſoll 
die beſten Eigenſchaften beſitzen. Derartiger ge⸗ 
goſſener Stahl, welcher leicht angelaſſen und dann 
in Oel gehärtet wurde, zeigt ohne weitere Be⸗ 
arbeitung eine Feſtigkeit von 70 kg pro Quadrat⸗ 
millimeter. 


Stahl. Nickel⸗, Kobalt⸗ und Manganſtahl; 


Eigenſchaften: 1. Durch Erhitzen auf verhältniß⸗ 
mäßig niedrige Temperatur (beginnende Roth⸗ 
gluth bis Dunkelrothgluth, Verkohlung oder Ent⸗ 
flammung von Holz) werden dieſelben außer⸗ 
ordentlich hämmerbar und können dann mit 
Leichtigkeit in der Kälte mit Werkzeugen bearbeitet 
werden. 2. Durch Erhitzen auf höhere Temperatur 
(dunkle Rothgluth bis helle Rothgluth) werden 


dieſelben außerordentlich gehärtet, und zwar nimmt Bearbeitung dieſer Stahlſorten. Die Stahlſorten, 
dieſe Eigenſchaft mit wachſendem Gehalt an den welche die genannten Metalle entweder für ſich 
genannten Metallen bis zu 15% zu. Die Härte allein oder in Miſchungen zwiſchen 5 und 150% 
iſt faſt unabhängig vom Kohlenſtoffgehalt. Das enthalten, zeigen folgende Eigenſchaften: Beim 
Erkalien nach dem Erhitzen auf Rothgluth erfolgt Erhitzen auf beginnende Rothgluth bis Dunkelroth⸗ 


entweder in der Luft oder in Aſche. 


gluth werden ſie ungemein hämmerbar und können 


Hart 
Weich Mittelhart — 
| 1 | 11 
I 
Kohlenſtof! 0˙20—-0˙30 0:30— 0:35 0:40 —0-45 | 0:35 — 0-40 
Stämme. | 00 —0:10 0:10— 0:15 0.10 0:10—0'15 
Schwefel | 0:02—0:04 0:02— 0:04 0-02—0:04 | 0.02— 0:04 
Phosphoͤr 0:02 —0˙05⁵ 0:02— 0:05 0:02—0:05 | 0.02—0'04 
Mangan | 0:30—0-40 0-40— 0:60 0-50—0-80 | 2-50— 3:50 | 
U 0:30—0:40 90˙80 — 1:00 1:00—1:50 0 30-045 
Nickel oder Kobalt . 50 — 7.0 1000-1200 13:0—15:0 6˙0 —8˙0 
hämmerbar gehärtet hämmerbar gehärtet hämmerbar gehärtet 
Elaſticitätsgrenze. . 45-50 ke | 55—7ökg 55— 70kg| Tä—110kg, 80— 90 kg) voltommen 
Feſtigteit . - 6I—Täkg 7590 kg 75-100 ke 110-160 kg 105-120 kg, "naugreifbar 
Dehnbarkeit in Pro⸗ | | Werkzeugen 
eien 25 20 kg | 19—13kg 20— 15 kg 13— 8kg| 14— 10 kg 
| | 


Das gewöhnliche Härten unter Abkühlen mit 
Waſſer oder Oel iſt unnöthig und übt nur bei 
Stahlſorten mit 5—-9% der genannten Metalle 
eine geringe Wirkung aus, während es bei höheren 
Gehalten nutztlos, beziehungsweiſe direct ſchädlich 
iſt. Ferner kommen die bei anderen Stahlſorten 
üblichen Proceſſe der Cementation und des An⸗ 
laſſens nach dem Härten in Wegfall. Die beiden 
Operationen der Erzeugung der Hämmerbarkeit 
und des Härtens können beliebig wiederholt werden. 

Nickelſtahl zeichnet ſich durch große Feſtigkeit 
und Widerſtandsfähigkeit gegen mechaniſche und 
chemiſche Einflüſſe aus. Durch Verſuche iſt feſt⸗ 
geſtellt worden, daß 30% Nickel bei 0˙3 04% 
Kohlenſtoff den beſten Stahl ergeben. Derartiger 


dann auch in der Kälte bearbeitet werden. Durch 
Erhitzen auf höhere Temperatur — dunkle Roth⸗ 
gluth bis helle Rothgluth — werden ſie ſehr ge 
härtet, und zwar umſo mehr, je höher der Gehalt 
an Nickel, Kobalt oder Mangan iſt, wobei der 
Kohlenſtoffgehalt des Stahles faſt ganz ohne 
Einfluß iſt. Die erhitzt geweſenen Gegenſtände 
ſollen entweder an der Luft oder in Aſche lang⸗ 
ſam erkalten. Das Härten durch Eintauchen der 
heißen Gegenſtände in Waſſer oder Oel übt nur 
bei Stahlſorten, deren Metallgehalt 5—9% be: 
trägt, ſchwache Wirkung aus; bei Stahlſorten, 
welche größere Mengen an Nickel, Kobalt oder 
Mangan enthalten, iſt das Eintauchen in die 
Flüſſigkeit geradezu von nachtheiliger Wirkung. 


Stahl. 


762 


Molybdänſtahl. Das Molybdän bewirkt, 
einem Stahle zugeſetzt, in ähnlicher Weiſe eine 
Härtung des letzteren, wie das Wolfram; der 
Molybdänſtahl verträgt aber das Ausglühen und 
Härten beſſer als der Wolframſtahl. Durch Aus⸗ 


glühen wird er weicher als Wolframſtahl, beim 


Härten nimmt er aber eine größere Härte an als 
Wolframſtahl; auch wird er bei der Bearbeitung 
nicht riſſig, wenn letzterer ſchon Riſſe aufweiſt. 


Molyb dänſtahl iſt nach W. v. Lipin dem Wol⸗ 
framſtahl im Allgemeinen ähnlich, obgleich er das 
Ausglühen und Härten energiſcher verträgt; das 
Ausglühen macht ihn weicher als den Wolfram⸗ 
ſtahl, ein ſtarkes Härten dagegen macht ihn härter 
als dieſen. Der Molybdänſtahl hält eine Bear⸗ 
beitung im heißen Zuſtande, ſowie das Härten 
beſſer als der Wolframſtahl und zeigt da keine 
Riſſe, wo der Wolframſtahl ſehr oft ſolche auf⸗ 
weiſt. Dies dürfte vielleicht auch der Grund für 
die Verſuche ſein, Wolframſtahl und namentlich 
Chromo⸗Wolframſtahl durch Molybdänſtahl zu 
erſetzen. 


Stahl. Eigenſchaften des Stahles. Der 


Stahl zeichnet ſich durch eine ziemlich hellgraue 


bis weiße Färbung aus und zeigt einen ziemlich 
ſchwachen Glanz, welcher bei feinen Stahlſorten 
das Ausſehen von hellgrauem Sammt zeigt. Es 
rührt dieſer Glanz von der körnigen Beſchaffenheit 
des Stahles her und beſitzt jeder Stahl umſo 
beſſere Eigenſchaften, je feinkörniger er ut. Die 
feinſten Sorten von Stahl haben ſo feines Korn, 


daß dasſelbe auf der Bruchfläche nur dann ſicht⸗ 


bar wird, wenn man dieſelben mit ſtarken Lupen 


betrachtet, und erſcheint die Bruchfläche dann glanz⸗ 


los oder matt. 


Ein Stahl, welcher gröberes Korn beſitzt, iſt 


in der Regel weich, iſt aber, wenn das Korn 
gleichförmig iſt, von guter Beſchaffenheit. Ein 
nicht günſtiges Zeichen für die Beſchaffenheit 


eines Stahles iſt es aber, wenn die Korngröße 
eine ungleichmäßige iſt, indem der Stahl dann nicht 


genügend homogeniſirt iſt. Man kann übrigens 


ſolchen Stahl durch Schmelzen oder auch durch 
längere mechaniſche Bearbeitung in einen Stahl 


von ganz gleichförmigem Gefüge verwandeln. 

Wenn man in einem Stable neben einem kör⸗ 
nigen Gefüge auch Stellen beobachtet, an welchen 
ein deutlich ſehniges Gefüge wahrnehmbar iſt, ſo 
iſt dies ein Zeichen für die geringe Güte des be⸗ 
treffenden Stahles und ein Beweis dafür, daß 
der Stahl nicht gar gemacht wurde, d. h. daß die 
Umwandlung des Eiſens in Stahl nur in un⸗ 
vollſtändiger Weiſe erfolgt iſt. Um ſolchen »Mock⸗ 
ſtahle verwendbar zu machen, muß derſelbe gründ⸗ 
lich durchgeſchmiedet werden. 

Die Härte des Stahles ſteht in innigem Zu⸗ 
ſammenhange mit ſeinem Gehalte an Kohlenſtoff 
und Mangan. Stahl mit kleinem Kohlenſtoff⸗ 
gehalt (von 0˙2% angefangen) iſt weich und 
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nimmt die Härte mit ſteigendem Kohlenſtoffgehalt 
bis zum höchſten für Stahl zuläſſigen, d. i. etwa 
LB, ſtetig zu. Die feinſten Stahlſorten weiſen 
meiſtens einen zwiſchen 1˙2 und Län, betragenden 
Gehalt an Kohlenſtoff auf. Als weichſte Stahl⸗ 
ſorten ſind der Beſſemer-, Thomas⸗ und Martin⸗ 
ſtahl anzuſehen, als die härteſten an Kohlenſtoff 
reichſten Herdſtahl und Cementgußſtahl. 


Stahl. Beſtimmung der Härte des 
Stahles und anderer Metalle. Nach 
A. Föppl. Man ſtellt von dem zu prüfenden 
Metalle zuerſt zwei Plättchen her, deren Dicke 
7—8 mm, deren Breite 15—20 mm und deren 
Länge 20—30 mm beträgt. Auf einer Breitſeite 
werden die Plättchen auf 20 mm Halbmeſſer ge⸗ 
ſchliffen und polirt. Die eylindriſchen Flächen 
werden mit Ruß überzogen, unter rechten Winkeln 
aufeinandergelegt und einer drückend wirkenden 
Kraft von bekannter Größe ausgeſetzt, ſo daß 
auf jedem Plättchen ein kreisförmiger Eindruck 
entſteht, und wiederholt dies an mehreren Stellen 
der Plättchen. Man beſtimmt dann die Durch⸗ 
meſſer der Kreisflächen und ergeben dieſe im Ver⸗ 
gleiche mit den Druckkräften die Druckgröße für 
die Flächeneinheit, die Mittelwerthe ſtellen dann 
die abſolute Härte des unterſuchten Körpers dar. 
Föppl fand auf dieſe Weiſe für verſchiedene 
Metalle die folgenden Werthe: 


Kilogramm auf 
1 Quadratcentimeter 


Zinn gegen 400 
Meffig gans run 2.300 
Bronze E e ser 3.600 
Phosphorbro ne 4.300 
Schmiedeeiſen 7.000 
Süßen 7.400 


Werkzeugſtahl, engliſcher, geglüht 9.400 
Derſelbe, in urſprünglichem Zu⸗ 

ſtande 
Derſelbe, gehärtet 26.900 
Werkzeugſtahl, deutſcher, geglüht 8.500 
Derſelbe, in urſprünglichem Zu⸗ 

ſtande 
Derſelbe, gehärtet 


Nach Ch. A. Bauer wird die Härte der Me⸗ 
talle, ganz beſonders jene von Gußeiſen, auf die 
Weiſe beſtimmt, daß man einen Drillbohrer, 
welcher mit gleichbleibender Geſchwindigkeit und 
gleichbleibendem Druck gegen das Metall gepreßt 
wird, ſo lange arbeiten läßt, bis ein Loch von 
beſtimmter Tiefe gebohrt iſt. Die Zahl der hier⸗ 
für nothwendigen Umdrehungen des Bohrers 
wird beſtimmt und Debt dieſelbe in geradem Ver⸗ 
hältniſſe zur Härte des unterſuchten Metalles. 


Stahl. Der Schmelzpunkt des Stahles wird 
im Allgemeinen als zwiſchen 1300 und 18000 C. 
liegend angenommen, doch gelten dieſe Zahlen 
nur für Stahl im engeren Sinne des Wortes, 
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d. h. für ſolchen, welcher außer Eiſen und Kohlen⸗ 
ſtoff nur ſehr kleine Mengen anderer Körper ent⸗ 
hält. Stahl, welcher außerdem noch weſentliche 
Mengen anderer Metalle enthält, namentlich 
Mangan, Chrom oder Wolfram, ſchmilzt erſt bei 
bedeutend höheren Temperaturen, wie die nachfol⸗ 
gende Zuſammenſtellung zeigt. 


Schweißen von Stahl mit Stahl, 

Schweißen von Stahl mit Eijen. 
Letzteres wird auch als Verſtahlen bezeichnet. 

Das Schmieden des Stahles, welches immer 
mit einem nachfolgenden Härten verbunden wird, 
iſt eine mit großer Vorſicht auszuführende Arbeit, 
indem der Stahl hierbei nicht über eine gewiſſe 


Schmelzpunkte vom Stahl und verwandten Legirungen. Nach R. Moldenke mittelſt des Pyr o⸗ 


meters von Le Chatelier beſtimmt. 


A. Stahl. 
| Zufammenjegung ei. g 3 
e | Koblenſtoff Silicium Mangan Chrom Wolfram Celſius 
ee U ER | 118 9 1 048 — . 13435 
EH HL. Ne Skater En 1732 0:19 1:27 340 | 6:21 2250 
Wolframeiſen — — — e 39:02 2280 
e — — 5 — 11˙84 2240 
Manganeiſen 5002 1:6 81.40 — — 2255 
| N. DIENT || 648 014 | 4459 — — 2210 
Chromeiſen 6080 — — 62:70 — 2400 
Ne | 640 — — 19˙20 — 2230 
| e 1.20 — — I 1910 — 2260 
A Arche s | 1-40 — — 5˙40 — 2180 
B. Gußeiſen. 
—— ———— i . . 
| | Zuſammenſetzung Schmelz: 
| | Gebun⸗ | SR ? in Gad 
| | dener Graphit Silictum Mangan Bbospber Schwefel Grp 
| Kohlenſtoff 
Hartgu ß 4:67 0:03 0:57 0:22 0266 | 0.044 | 1093°5 
| Seat he 21. kd a 4:20 0˙2 0:63 0:33 0254 | 0040 | 1088 
Sand gu 4.08 — 0:89 0:06 | 0:287 | 0040 1099 
e Hartgub 7... 9.12 Cl. 3:90 0:16 075 | 0:66 0240 | 0'030 | 10935 
Sandgu . - - 3:62 — 0:72 0:14 0093 | 0.026 1110 
| „ 3:48 — 047 | 0:09 0.190 0032 | 1110 
| Rhett beten De 340 — 0˙42 Guy 0.146 | 0˙029 11155 
SE e ee 168 | 2:27 1:46 0:50 0˙092 0.032 | 1188 
. 160 | 316 0.59 0:25 0271 | 0:048. 1210 
? Ne: 7? 20 0:65 031 0'237. | 0.040. 1232 
Sand guns 1˙22 2:66 169 0:47 0.274 | 0:037 | 12266 
2 sf x 1:20 2:90 075 0:66 0:248 0030 1232 
In Grünſand gegoffen . . 017 3:57 2:09 0:43 0272 | 0.042 | 1238 


Stahl. Bearbeitung des Stahles. Der 
Stahl wird in verſchiedener Weiſe in heißem Zus 


ſtande bearbeitet und hängt von der richtigen 


Durchführung der hierbei in Frage kommenden 
Arbeiten auch die Beſchaffenheit des aus dem 
Stahle hergeſtellten Gegenſtandes ab. Bei unrich⸗ 
tiger Behandlung kommt es vor, daß aus dem 
beſten Stahle Werkzeuge gefertigt werden, welchen 
die vorzüglichen Eigenſchaften des Stahles gänzlich 
fehlen und ſogar ganz unbrauchbar ſind. Die 
Bearbeitung des Stahles erſtreckt ſich auf das 

Schmieden, 

Härten oder Anlaſſen, 


Grenze hinaus angewärmt werden darf. Am ge⸗ 
eignetſten für die Behandlung unter dem Hammer 
iſt der Stahl, wenn er roſenroth bis ſafrangelb 
glüht. Erhitzt man den Stahl auf höhere Zem: 
peratur, ſo entzündet er ſich an der Luft unter 
ſtarkem Funkenſprühen und »verbreunt⸗. Er wird 
hierbei grobtörnig, mürbe und bröckelig. Dieſe 
Veränderung wird dadurch hervorgerufen, daß 
der Stahl Kohlenſtoff verliert, oder dadurch, 
daß ſich Eiſenoxyd bildet, welches von dem Stahle 
aufgenommen wird. 

Um dieſe Mißſtände, welche durch das »Ver⸗ 
brennen, welches richtiger ⸗als Ueberhitzen⸗ zu be⸗ 
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zeichnen wäre, beim Stahle ganz zu vermeiden, 
iſt es am angezeigteſten, ihn bei der Verarbeitung 
überhaupt nur langſam und ſchwach zu erwärmen, 
und im Falle die Wärme für die gänzliche Aus⸗ 
arbeitung des Stückes nicht ausreicht, den Gegen⸗ 
ſtand abermals anzuwärmen. Ein Stahl, welcher 
Schlacke eingeſchloſſen enthält, ſowie auch manche 


Sorte von Cementſtahl verbrennt ſehr leicht oder 


ſteht zum mindeſten ſtark ab, d. h. er verliert eine 
große Menge von Kohlenſtoff. 

Die Wiederherſtellung von verbranntem Stahl 
kann auf mehrfache Art ſtattfinden. Man erwärmt 
den Stahl langſam zur Rothgluth und taucht ihn 
in Waſſer, welches nahezu ſiedend iſt. Durch mehr⸗ 
malige Wiederholung dieſer Behandlung gelingt 
es gewöhnlich, einen nicht zu ſtark verbrannten 
Stahl wieder ſo weit herzuſtellen, daß er die me⸗ 
chaniſche Bearbeitung verträgt. 

Die »Regenerativpulver«. Die ſogenannten 
Regenerativpulver, welche zur Wiederherſtellung 
von verbranntem Stahl gute Dienſte leiſten ſollen, 


enthalten meiſtens Blutlaugenſalz oder auch ſtick⸗ 
ſtoffreiche Körper (Hornmehl). Man nimmt an, der 


Stickſtoffgehalt in dieſen Körpern wirke in der Weiſe, 
daß Cyan entſteht, welches dann wieder in Kohlen⸗ 
ſtoffeiſen und Stickſtoff zerfällt — ein Vorgang, 
deſſen Stattfinden aber erſt zu beweiſen iſt. — 
Während bei den ſtickſtoffhaltigen Körpern doch 
die Möglichkeit einer chemiſchen Einwirkung auf 
den Stahl vorhanden iſt, erſcheint die Zuſammen⸗ 
ſetzung mancher Regenerativpulver geradezu uns 
verſtändlich; welche Wirkung z. B. das Pulver 
von ſchwarzem Pfeffer äußern ſoll, wußte wohl 
auch Derjenige nicht, von welchem die betreffende 
Vorſchrift angegeben wurde. 

Vorſchriften für Regenerativmittel für verbrann⸗ 
ten Stahl: 


Seife 
Schwarzer Pfeffer. 
Kochſalz 
Borſäure 
Borax 
Soda 
Hornmehl x 
Golophonium . . - 


n 


eekzslt ele e e 


Die Anwendung dieſer Miſchungen erfolgt in 
der Weiſe, daß der heiße Stahl mit denſelben 
beſtreut und durch kurze Zeit in das Feuer ge⸗ 
bracht wird, damit die Subſtanzen einwirken 
können. Der »regenerirte⸗ Stahl wird dann durch 
Abſtreifen der ihm anhaftenden ſchlackenartigen 
Maſſe gereinigt und auf ſeine Bearbeitbarkeit ge⸗ 
prüft, beziehungsweiſe nochmals mit Regenerativ⸗ 
miſchung behandelt. 


welche zwiſchen 500 und 800% C. liegen, 
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Das Schweißen des Stahles. Der Stahl, 
welcher nicht eine beſonders große Menge von 
Kohlenſtoff enthält, läßt ſich ſchweißen und zwar 


erlangt er die Schweißbarkeit ſchon bei einer 


Temperatur, welche tiefer liegt als jene, bei 
welcher ſich Eiſen ſchweißen läßt. Dieſe Thatſache 
iſt von beſonderer Wichtigkeit, wenn es ſich darum 
handelt, Stahl mit Eiſen zuſammenzuſchweißen 
— Eiſengegenſtände zu verſtählen, z. B. eiſerne 
Beile mit ſtählerner Schneide zu verſehen. Eiſen 
und Stahl, welche gleich warm ſind, laſſen ſich 
nicht verſchweißen. Um eine Schweißung zu er⸗ 
zielen, legt man daher das Schmiedeeiſen zuerſt 
in das Feuer und erſt nach einiger Zeit den Stahl. 
Da ſich ſowohl Eiſen als Stahl ſchon bei der 
Schweißtemperatur ſtark oxydiren, wenn fie aus 
dem Feuer genommen werden, ſo muß das 
Schweißen immer unter Anwendung eines 
Schweißpulvers geſchehen, deſſen Zuſammenſetzung 
eine ſolche ſein muß, daß die auf dem Eiſen oder 
Stahl liegenden Oxydſchichten in eine leicht 
ſchmelzbare, dünnflüſſige Schlacke verwandelt 
werden, welche durch die Hammerſchläge aus⸗ 
gepreßt wird. (Vgl. den Artikel: Schweißmittel.) 
Für feine Stahlgegenſtände ſind wohl die em⸗ 
pfehlenswertheſten Schweißmittel die borſäure⸗ 
hältigen (entwäſſerter Borax oder Borſäure), indem 
dieſe, als feines Pulver aufgeſtreut, ſofort eine 
dünne Schlacke bilden, welche durch Hämmern 
der zu ſchweißenden Stücke ausgequetſcht wird. 
Das Härten oder Anlaſſen von Stahl. 
Wenn man Stahl auf höhere Temperaturen, 
erhitzt 
und dann durch Eintauchen in eine kalte Flüſſig⸗ 
keit ſchnell abkühlt, ſo findet eine ſehr bedeutende 
Aenderung in den phyſikaliſchen Eigenſchaften des 
Stahles ſtatt. Er wird an der Oberfläche glatt, 
nimmt ein auf dem Bruche ungemein feinkörniges 
Gefüge an und gewinnt ganz beſonders an Härte 
und Feſtigkeit. Die Aenderung der phyſikaliſchen 
Eigenſchaften des Stahles beim Härten erklärt 
man in der Weiſe, daß beim Erhitzen die Maſſen⸗ 
theile ihre gegenſeitige Lage ſo verändern, daß 
ſie ſich von einander etwas entfernen; bei der 
plötzlich ſtattfindenden Abkühlung finden ſie nicht 
mehr Gelegenheit, wieder in ihre urſprüngliche 
Lage zurückzukehren, und entſteht in Folge deſſen 
in dem Stahlſtücke eine Spannung der Theilchen, 
welche ſich durch erhöhte Härte und Feſtigkeit 
äußert. Eine Unterſtützung dieſer Erklärungsweiſe 
des Vorganges beim Härten liegt darin, daß der 
Stahl nach dem Härten ein etwas geringeres 
ſpecifiſches Gewicht zeigt als vor demſelben, ſowie 
darin, daß man gehärteten Stahl nur wieder an⸗ 
zuwärmen und dann langſam abkühlen zu laſſen 
braucht, damit er wieder weich werde. In letzterem 
Falle haben die kleinſten Theile wieder Zeit, in 
ihre urſprüngliche Lage zurückzukehren. 
Erhitzt man Stahl auf hohe Temperatur und 
kühlt ihn dann plötzlich durch Eintauchen in Eis⸗ 
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waſſer oder doch ſehr kaltes Brunnenwaſſer ab, Farben, indem ſich die Oxydſchichte allmählich 
ſo nimmt er die größte Härte an und wird glas⸗ verdickt und durch die verſchiedene Dicke derſelben 
hart, d. h. er wird ſo hart, daß er Glas mit die Farben der Reihe nach auftreten. 
Leichtigkeit ritzt. Mit dieſer Härte nimmt er aber Um eine größere Zahl von Gegenſtänden aus 
auch eine ſo große Sprödigkeit an, daß dünne weichem Stahl zu härten, iſt es zweckmäßig, die⸗ 
Werkzeuge aus glashartem Stahl ungemein leicht ſelben enweder mit Sand zu umhüllen und bis 
abbrechen. Für Feilen, welche zur Bearbeitung zur Kirſchroihgluth zu erhitzen, oder ſie in Thon⸗ 
ſehr harter Gegenſtände verwendet werden ſollen, gefäßen, welche mit Deckeln verſehen ſind, ſo 
wird übrigens dieſe Art der Härtung bisweilen ſchnell als möglich zum Glühen zu bringen, was 
benutzt. den Vortheil hat, daß nur unbedeutende Mengen 
Durch Anwendung von Körpern, welche dem von Glühſpan entſtehen. Das Ablöſchen der 
Stahl die Wärme ſchneller oder langſamer entziehen, Gegenſtände erfolgt dann durch Einwerfen in 


läßt ſich der Härtegrad, welchen der Stahl er⸗ 
halten ſoll, bis zu einem gewiſſen Grade reguliren. | 
Das Queckſilber iſt bekanntlich eine Flüſſigkeit, 
welche ungemein raſch Wärme aufzunehmen ver⸗ 
mag. Taucht man heißen Stahl in Queckſilber 
und bewegt ihn in dieſem raſch hin und her, ſo 
erreicht er den höchſten Grad von Härte: Glas⸗ 
härte. Wenn man in Waſſer Kochſalz oder Sal⸗ 
peter löſt, oder demſelben Schwefelſäure zufügt, 
jo wird die Wärmeleitungsfähigteit des Waſſers 
erhöht — der in ſolche Flüſſigkeiten getauchte 
Stahl wird ebenfalls ſehr hart. Talg, Oel, Harz, 
Seiſe ſind ſchlechte Wärmeleiter; ein in dieſe 
Körper getauchtes heißes Stahlſtück kühlt lang⸗ 
ſamer ab und erſcheint dann weniger ſtark ge⸗ 
härtet. 

Blanker Stahl nimmt beim Erhitzen an der 
Luft der Reihe nach rerſchiedene Farben an; 
dieſe Erſcheinung wird dadurch hervorgerufen, 
daß ſich auf der Oberfläche des Stahles ungemein 
dünne Schichten von Oxyd bilden, welche als 
dünne Blättchen gewiſſe Farbenerſcheinungen 
zeigen. Man hat die Temperaturen, bei welchen 
ſich die verſchiedenen Anlauffarben zeigen, genau 
beſtimmt und auch die Eigenſchaften des bis zum 
Auftreten dieſer Farben erhitzten Stahles ermittelt. 
Es ergab ſich hierbei Folgendes: 


eine Härtungsflüſſigkeit. A 

Harter Stahl wird in der Weiſe angelaſſen, 
daß man ihn bis zum Auftreten der gewünſchten 
Farbe erhitzt und abkühlen läßt. Sehr geeignet 
für dieſen Zweck ſind Oelbäder — kochendes 
Leinöl zeigt die Temperatur von 316) C. — weil 
in dieſen Bädern eine ganz gleichförmige Durch⸗ 
wärmung des Stahles ſtattfindet. Die Leinöl⸗ 
bäder haben den Nachtheil, daß ſie beim Erhitzen 
ſehr unangenehm riechende Dämpfe ausſtoßen, 
und erſcheint es daher angezeigt, au Stelle der 
Leinölbäder ſolche aus geſchmolzenem Paraffin 
anzuwenden, da das Paraffin nur geruchloſe 
Dämpfe ausgiebt. Bleibäder (Blei ſchmilzt bei 
3340 C.) bewirken ein noch Weicherwerden des 
Stahles als Oel-, beziehungsweiſe Paraffinbäder. 

Ueber das Härten von Stahl macht Schuberth 
folgende Angaben: 

Das Härten iſt eine der wichtigſten Arbeiten 
des Schmiedes, hat aber auch, inſofern es ſich 
auf Drehſtähle, Meißel und andere ſchneidende 
Werkzeuge bezieht, das größte Intereſſe für alle 
anderen Metallarbeiter, da dieſe Werkzeuge meiſtens 
in den Werkſtätten ſelbſt angefertigt werden. 

Gehärtet kann nur der Stahl werden und bildet 
dieſe Eigenſchaft das hauptſächlichſte Unter⸗ 
ſcheidungsmerkmal zwiſchen Stahl und Schmiede⸗ 


Erhisungs⸗ Dieſer Temperatur 
temperatur entſprechende Anlauf⸗ Eignung des Stahles zur Anfert gung von 
in 0% C. farbe 

220 blaßgelb chirurgiſchen Inſtrumenten. 
240 ſtrohgelb Raſirmeſſern, Federmeſſern, Grabſticheln, Drahtzieheiſen. 
250 braun Scheeren, härteren Meißeln. a 
265 braunroth Aexten, Hobeleiſen, Taſchenmeſſern. 
275 purpurroth Tiſchmeſſern. 
285 hellblau Säbelklingen, Uhrfedern. 
295 kornblumenblau feinen Sägen, Bohrern, Dolchen. 
315 graublau Hand⸗ und Stichſägen. 
330 grau. f 


Der Stahl erhält die Eignung zur Anfertigung 
der angegebenen Gegenſtände, wenn man dieſelben 
fertigſtellt, blank macht, raſch erhitzt, bis die ge⸗ 
wünſchte Färbung eingetreten iſt und ſofort durch 
Einwerfen in Waſſer ablühlt. Bei lang andauern⸗ 


eiſen. Das Princip, welches dem Härten zu Grunde 
liegt, iſt äußerſt einfach. Wird Stahl, welcher 
auf 500° C. erwärmt iſt, raſch abgekühlt, jo wird 
er ſo hart, daß er zum Schneiden des Glaſes 
Verwendung finden kann — er wird glashart. 
Durch vorſichtiges Erwärmen — Anlaſſen — 


dem Erhitzen auf nur 220% C. durchläuft der 
Stahl auch allmählich alle oben angegebenen verliert der Stahl die Glashärte, zugleich aber 
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auch die Sprödigkeit, welche er durch das Härten 
erlangt hat. 

Soll der Stahl die nöthige Härte erlangen, ſo 
muß er roth (kirſchroth oder hellroth) glühen. 
Braunrothe Glühhitze genügt nur für die kohlen⸗ 
ſtoffreicheren Stahlſorten; alle anderen bleiben bei 
dieſer Hitze weich und unhärtbar. Ueberhaupt ver⸗ 
langen die verſchiedenen Stahlſorten verſchiedene 
Hitzegrade und ganz verſchiedene Behandlung. 
Das Erhitzen geſchieht meiſtens auf einem Schmiede⸗ 
herde, und zwar im Holzkohlenfeuer, da der 
Schwefelgehalt der Steinkohlen ſchädlich wirken 
könnte. Andere Erhitzungsmethoden, welche nur 
für ſpecielle Zwecke dienen, ſind ſpäter angeführt. 

Das gewöhnlichſte Mittel, um dem erhitzten 
Stahle die Wärme ſchnell zu entziehen, iſt das 
Waſſer. Um die Wärmeleitungsfähigkeit zu er⸗ 
höhen, ſetzt man demſelben verſchiedene Salze zu, 
3. B. Kochſalz, Salmiak, Salpeter, Borax, Alaun. 
Ferner werden als Härtungsmittel benützt: Oel, 
Talg, Butter, Siegellack, Weingeiſt, verſchiedene 
leicht ſchmelzende Metalle (Blei, Zinn, Queckſilber), 
Pflanzenſäfte (Zwiebeln, Knoblauch, Citronen). 
Es ſind auch Miſchungen verſchiedener Körper, 
ſogenannte Härtungsmittel in Gebrauch, welche 
gewiſſe Vorzüge beſitzen ſollen. 

1. Zum Vorhärten hellroth glühender Spitzen 
und Schneiden von Werkzeugen wird ein Teig 
empfohlen von 1 Th. Blutlaugenſalz, 1 Th. 
Weinſteinſalz, 2 Th. weicher, grüner Seife und 
2 Th. geſchmolzenem Schweineſchmalz; nach kurzem 
Verweilen wird im Waſſer fertig abgelöſcht. | 

2. Um Gewindebohrer vorzuhärten, beſtreicht 
man die rothwarmen Stücke mit einem Teig aus 
20 Th. grüner Seife, 10 Th. Ochſenklauen, 
10 Th. Gerberlohe (oder auch Chinarinde), 5 Th. 
Kochſalz, 5 Th. Blutlaugenſalz und 3 Th. Sal⸗ 
peter. Das Nachhärten geſchieht ebenfalls im 
Waſſer. 

3. 4 Th. Colophonium, 2 Th. Thran und 
1 Th. Talg werden erhitzt und der roihglühende 
Stahl ſo lange in dieſe Miſchung getaucht, bis 
er völlig abgekühlt iſt. Er wird dann nochmals 
erhitzt und auf gewöhnliche Weiſe in Waſſer ge⸗ 
härtet. 

4. Eine Härtungsflüſſigkeit beſteht aus 8 Th. 
Borax, 16 Th. Salmiak, 19 Th. Waſſer und 
1 Th. Rothwein. 

Glasharter Stahl iſt für die Verwendung un⸗ 
brauchbar, da er viel zu ſpröde iſt; nur die zum 
Glasſchneiden benützten Rädchen, welche den 
Diamant zu erſetzen beſtimmt ſind, haben dieſe 
Härte. Um dem gehärteten Stahl ſeine Sprödig⸗ 
keit zu nehmen, muß man denſelben anlaſſen oder 
nachlaſſen, d. h. ihn vorſichtig ſo weit erhitzen, 
daß er einen beſtimmten Härtegrad erreicht. 
Letzterer iſt abhängig von der Temperatur, bis 
zu welcher er erwärmt wird. 


Anhaltspunkte für die Temperatur geben die 
auf der Oberfläche des Stahles in Folge einer 
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geringen fortſchreitenden Oxydation ſich bildenden 
Anlauffarben. Es entſteht nämlich zuerſt beim 
Anlaſſen eine blaßgelbe Färbung, dieſelbe geht 
in rothgelb, dann purpurroth, violett, hellblau 
und dunkelblau und endlich in ſchwarzblau über. 

Nachdem ſich die Reihe der Anlauffarben noch⸗ 
mals wiederholt hat, beginnt der Stahl zu glühen 
und er wird wieder ganz weich. Folgende Zuſammen⸗ 


ſtellung giebt Anhaltspunkte über die Temperaturen 
und die dabei ſich zeigenden Anlauffarben, bis zu 


welchen verſchiedene Werkzeuge nachgelaſſen werden 
müſſen. 


1. Werkzeuge zum Abdrehen von 

Schmiedeeiſen, blaßſtrohgelb . . 1779 R. 
2. Kleine Werkzeuge zu demſelben 

Zweck, etwas dunkler 1860 » 
3. Drehſtähle für Holz, noch etwas 

ee ed 8 1950 » 
4. Schraubenkluppen, noch etwas 

dunkler ſtrohgelßv bl 204% > 
5. Beile, ſtarke Meißel, gelbbraun 208° — 
6. Kleine Reibahlen ze. 2c., gelb mit 

einem Stich ins Rothe . . . 217° > 
7. Scheeren, licht purpurroth. . . 2200 » 
8. Federn, Säbel, dunkles Purpur⸗ 

CO NEN ea 2300 » 
9. Feine Sägen, Dolche "e ꝛc., 

dunkel bas 2400 » 
10. Handſägen dc. ꝛc., blaßblau . . 248° » 


Durch die für das Härten erforderliche raſche 
Abkühlung ziehen ſich die äußeren Theile des 
Stahles mehr zuſammen als die inneren. Die in 
Folge desſelben eintretende Spannung der Mole⸗ 
cüle veranlaßt öfters die Entſtehung ſogenannter 
Hartriſſe oder Hartborſten und iſt auch die Ur⸗ 
ſache des Krummziehens oder Werfens der ge: 
härteten Stücke. Um dieſe Uebelſtände möglichſt 
zu vermeiden, beachte man Folgendes: 


1. Dünne, flache Stücke tauche man mit gleich⸗ 
mäßiger Geſchwindigkeit, die Kante voraus, ein. 
Würden dieſelben mit der breiten Fläche das 
Waſſer berühren, ſo würden ſie ſich unfehlbar 
werfen. 


2. Gegenſtände, die an einer Seite bedeutend 
dicker find, als an der anderen, Raſirmeſſer ꝛc., 
werden mit der dicken Seite zuerſt eingetaucht; 
die dünnen Seiten würden ſonſt Riſſe bekommen. 

3. Der Gegenſtand iſt ſo weit in das Härte⸗ 
waſſer einzutauchen, als er glühend gemacht iſt. 
Anderenfalls entſteht an der Grenze des Ein⸗ 
tauchens ein Sprung. 

4. Sind verſtählte Gegenſtände aus Schmiede⸗ 
eiſen zu härten, ſo hat man zu berückſichtigen, 
daß Schmiedeeiſen ſich ſtärker zuſammenzieht als 
Stahl, und alſo jedesmal eine Krümmung des 
Schmiedeſtückes erfolgen wird. Um dem vorzu⸗ 
beugen, krümmt man vor dem Härten das Stück 
auf die entgegengeſetzte Seite. 
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Wird Stahl weißglühend gemacht, ſo erhält er 
ein grobes, glänzendes Korn; er iſt überhitzt. 
Durch häufiges Warmmachen und Härten, bei 
unvorſichtiger Behandlung verändert ſich die 
Textur, und durch theilweiſe Entkohlung auch die 
Zuſammenſetzung des Stahles, er verbrennt. Um 
verbrannten Gußſtahl wieder herzuſtellen, bedient 
man ſich eines Pulvers, das aus 8 Th. Sal⸗ 
peter, 4 Th. Colophonium und 1 Th. Drachen⸗ 
blut beſteht. Dieſes fein pulveriſirte Gemenge 
wird auf den verbrannten Stahl, welcher, nach⸗ 
dem die ſchlechteſte Stelle abgehauen iſt, dunkel⸗ 
roth gemacht iſt, gebracht. Hat ſich das Pulver 
eingezogen, jo wird das Stück gut durchſchmiedet. 

Sehr empfohlen wird auch eine braune, conſi⸗ 
ſtente Maſſe, welche man durch Zuſammenſchmelzen 


von 3 Th Colophonium und 2 Th. gekochtem 


Leinöl erhält. Taucht man den verbrannten Stahl 
rothwarm in dieſe Maſſe und wiederholt dieſe 
Operation, ſo wird der verbrannte Stahl voll⸗ 
ſtändig regenerirt. In den Harzer Schmieden 
wird verbrannter und überhitzter Stahl in roth⸗ 
warmem Zuſtande unter einem mit Waſſer be⸗ 
netzten Hammer bearbeitet und dann vorſichtig 
gehärtet. 

Um beim Härten den Zutritt der Luft, alſo 
die Bildung von Glühſpan zu verhüten, giebt 
man den Gegenſtänden einen Ueberzug von Roggen⸗ 
mehl und Kochſalz oder von weicher Seife. Das⸗ 
ſelbe wird erreicht und gleichzeitig einer Entkohlung 
vorgebeugt, wenn man die Stücke einigemal in 
eine ſtarke Leimlöſung, die mit Blutlaugenſalz⸗ 
löſung gemiſcht iſt, eintaucht und den Ueberzug 
vor dem Erhitzen trocknet 

Beim Härten der Feilen ſetzt man dem Härte⸗ 
waſſer etwas Säure zu, um gleichzeitig die Feilen 
von anhängendem Glühſpan zu reinigen. 

Die gewöhnlichſte Art der Härtung, wie ſie für 
die meiſten Werkzeuge hinreichend iſt, beſteht darin, 
daß man das Werkzeug auf entſprechende Länge 
bis zur Kirſchrothgluth erhitzt, ein kurzes Stück 
davon ins Waſſer taucht und nach dem Heraus⸗ 
nehmen mit einem Sandſtein abreibt, um die An⸗ 
lauffarben beſſer erkennen zu können. Da das 
andere Ende des Werkzeuges noch warm iſt, ſo 
theilt es ſeine Wärme dem gehärteten Ende mit 
und dieſes nimmt die bekannten Anlauffarben an. 
Hat es die erforderliche Farbe, ſo wird es im 
Waſſer gar abgekühlt. Es empfiehlt ſich, die Werk⸗ 
zeuge nur allmählich abzukühlen, und zwar die 
Handwerkzeuge für Metallarbeiter wenn ſie dunkel⸗ 
blau ſind. Dadurch wird das Springen der Werk⸗ 
zeuge, welche Prellſchlägen ausgeſetzt ſind, ver⸗ 
mieden. 

Sollen Werkzeuge ſtärker und vollſtändig ge⸗ 
härtet werden, ſo legt man ſie auf ein erhitztes 
ſtarkes Eiſenſtück, bis die gewünſchte Anlauffarbe 
erſcheint, und beſtreicht ſie ſodann mit kaltem 
vegetabiliſchen Oele, bis He erkaltet ſind. Kleinere 
Sachen läßt man zwiſchen den Backen einer er⸗ 
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hitzten Zange dunkelblau anlaufen. Nähnadeln 
werden in Thran gehärtet. Stahlfedern taucht 
man in Oel oder Talg, erhitzt, bis das Oel ab⸗ 
gebrannt, und ſchwingt behufs Abkühlung die 
Federn durch die Luft; ſie erhalten ſo den höchſten 
Grad der Elaſticität. Die feinen Bohrer für Uhr⸗ 
macher, Reißnadeln 2c. ꝛc. macht man an der 
Spitze rothglühend und ſtößt ſie ſo oft in eine 
Siegellackſtange, bis ſie erkaltet ſind. Statt die 
zu härtenden Gegenſtände in kaltes Waſſer ein⸗ 
zutauchen, Tonn man auch einen kalten Waſſer⸗ 
ſtrahl aus einem hochliegenden Behälter auf den 
glühenden Körper leiten (Strahlhärtung) oder 
man wendet ſtatt des einen ſtärkeren Waſſer⸗ 
ſtrahles eine Anzahl feiner, aus einer Brauſe 
kommenden Strahlen an (Spritzhärtung). Um beim 
Anlaſſen dem Stahl eine recht gleichmäßige 
Temperatur zu geben, taucht man ihn in ein 
Metallbad, welches aus einer bei beſtimmter 
Temperatur ſchmelzbaren Legirung aus Blei und 
Zinn beſteht. 

Nicht alle Stahlſorten laſſen ſich auf gleiche 
Weiſe behandeln, und die Lieferanten des Werk⸗ 
zeugſtahles geben häufig Winke, auf welche Weiſe 
der betreffende Stahl ſich am beſten härten läßt. 
Am ſorgfältigſten müſſen die zum Abdrehen der 
Hartwalzen und gehärteten Radreifen beſtimmten 
Stähle behandelt werden. Sehr bewährt hat ſich 
dazu ein »Special⸗⸗(Mangan ?) Stahl von Ge⸗ 
brüder Böhler in Wien. Bezüglich der Behand⸗ 
lung desſelben iſt folgende Vorſchrift gegeben: 

Das Schmieden geſchieht am beſten aus Holz⸗ 
kohle — muß jedenfalls aus ſchwefelfreier Kohle 
erfolgen. Der Stahl darf nicht über rothwarm 
erhitzt werden. Die Erwärmung muß langſam 
und gleichmäßig ſtattfinden. Es iſt beſſer, den 
Stahl nicht nur an der zu ſchmiedenden Stelle, 
ſondern noch etwas weiter zu erwärmen. 

Durch von allen Seiten gleichmäßige Be⸗ 
arbeitung wird das ſo ſchädliche Stauchen und 
Ueberblatteln vermieden, welches letztere Un⸗ 
gänzen hervorruft. Wo ſolche dennoch erſcheinen, 
namentlich an Schneiden und Spitzen, müſſen ſie 
abgeſchrotet werden. Das geſchmiedete Werkzeug 
läßt man an einem trockenen Ort laugſam und 
allmählich erkalten. Die Schmiedehitze gleich zum 
Härten zu benutzen, wäre falſch, vielmehr wird 
der Stahl behufs des Härtens aufs Neue dunkel⸗ 
rothbraun erhitzt, wobei möglichſt langſame, gleich⸗ 
mäßige Erwärmung erſt recht Hauptbedingung 
iſt. Ungleiche Erwärmung der einzelnen Theile 
des zu härtenden Stückes gleiche man im ab⸗ 
geſtellten Feuer aus, in welchem dasſelbe ver⸗ 
bleibe, bis es innerlich und äußerlich gleich warm 
iſt. Auch hierbei empfiehlt es ſich, nicht nur die 
zu härtende Stelle, ſondern über dieſelbe hinaus 
zu erwärmen. 

Sodann wird der Stahl in kalkhaltiges Waſſer 
von 15— 20“ fo tief getaucht, daß etwa 50 mm 
des erwärmten Theiles ſich über dem Waſſer be⸗ 


| 
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finden, und dann allmählich dergeſtalt zurück⸗ 
gezogen, daß ſchließlich nur die ganz hart zu 
werdende Schneide bis zur vollſtändigen Abkühlung 
im Härtebade verbleibt. Nach dieſem Verfahren 
laufen die Härtefarben ſehr langſam an und 
bilden ſich dadurch Uebergangsſtufen aus dem 
gehärteten in den weichen Zuſtand, wodurch der 
Stahl möglichſt große Zähigkeit behält. 
Anlaßfarbe iſt dunkelgelbroth bis blau, für 
beſonders harte Schneiden hellgelb. Nach mehr⸗ 
maliger Härtung der nämlichen Schneide muß 
dieſelbe abgehauen und friſch zugeſchmiedet werden. 
Als Härtewaſſer wird Kalkwaſſer empfohlen. 
Beſſer iſt es noch, ſich folgende Flüſſigkeit zu 
bereiten: Regenwaſſer wird eine halbe Stunde 
lang gekocht und ſodann decantirt. In 121 Waſſer 
löſt man ſodann 300 g Salmiak und 300 g Borax. 


Stahl. Beſondere Vorſchriften zur Be⸗ 
arbeitung von Stahl. Eine Härtungsflüſſig⸗ 
keit für Stahl von E. Tweedy (Deutſches 
Reichspatent Nr. 67564) beſteht aus einem Ge⸗ 
miſch eines Verdünnungsmittels, wie z. B. Waſſer 
oder Oel, mit einer Baſis, welche ein Oxyd oder 
Carbonat, oder ſowohl ein Oxyd als auch ein 
Carbonat des Eiſens oder eines anderen Metalles 
der Eiſengruppe und einen organiſchen Stoff, 


3. B. Glykoſe, enthält. Zum Härten einer Stahl⸗ 
jorte, welche 0:25 oder mehr Procent Kohlenſtoff 
enthält, miſcht man z. B. 28 g Eiſencarbonat und 
568 Glykoſe in einem geheizten Gefäß ſorgfältig 
durcheinander und ſetzt dieſer Maſſe, während 
dieſelbe noch heiß iſt, 30 Tropfen Schwefelſäure 
zu. Die ſo gebildete Maſſe wird dann mit Waſſer 
im Verhältniß von 28 e Maſſe zu 56 g Waſſer 
vermiſcht und in dieſem Bad wird der roth⸗ 
glühende Stahl abgelöſcht. Der zu behandelnde 
Stahl wird gewöhnlich ſo lange erhitzt, bis er 
an einem mäßig dunklen Ort ein mattrothes 
Ausſehen aufweiſt. Der Stahl wird dann auf 
einmal ins Härtebad eingetaucht. 


Stahl. Härtenvon Stahl. Nach G. Hammes⸗ 
fahr's Deutſchem Reichspatent⸗Verfahren werden 
die erhitzten Stahlgegenſtände je nach dem Härte⸗ 
grade, welchen ſie erhalten ſollen, in Vollmilch, 
Magermilch, Buttermilch, in Molken oder Fett⸗ 
milch eingetaucht. Wir wiſſen keine Angaben 
darüber zu machen, in welcher Weiſe gerade dieſe 
Flüſſigkeiten in Bezug auf die Härtung des 
Stahles von günſtigerer Wirkung ſein ſollen als 
andere. (Die Redaction.) 


Stahl. Anlaſſen von Stahl. Die anzulaſſen⸗ 
den Stahlgegenſtände ſollen ebenfalls nach 
G. Hammesfahr in erwärmte Salzlöſungen ge⸗ 
taucht werden und können die Löſungen ſich in 
einem dampfteſſelartigen Gefäße befinden, jo daß 
es möglich iſt, ſie durch Erhöhung des Druckes 
auf jenen Wärmegrad zu erhitzen, welcher der 
Anlaßtemperatur entſpricht. 


Stahl. 


Stahl. Erhöhung der Zähigkeit des 
Stahles. Nach L. Grambow erlangt der Stahl 
eine ſehr große Zähigkeit, wenn man ihn auf 
eine ſo hohe Temperatur als nur möglich erhitzt, 
ſodann durch Eintauchen in eine Härtungsflüſſig⸗ 
keit abſchreckt. Der Stahl wird hierdurch nicht 
nur ſehr hart, ſondern erhält auch ein viel fein⸗ 
körnigeres Gefüge, als er früher beſaß. Man er⸗ 
hitzt den Stahl dann abermals aber nur ſo weit, 
daß man ihn noch abſchrecken kann, ohne daß er 
hierbei härter wird. Der Stahl ſoll hierdurch eine 
ſo große Feſtigkeit und Zähigkeit erlangen, daß 
man ihn in jeder Weiſe bearbeiten kann. 


Stahl, verbrannter. Um verbrannte Stahl⸗ 
werkzeuge wieder herzuſtellen, wird folgendes Ver⸗ 
fahren empfohlen: 500 e Talg und 120 g ſchwarzes 
Pech werden zuſammengeſchmolzen und nach und 
nach 375 g gepulverter Salmiak, 125 g Blutlaugen⸗ 
ſalz, 20 g Seife und eine Hand voll Kochſalz unter 
beſtändigem Umrühren zugefügt. Die bis zur Roth⸗ 
gluth erhitzten verbrannten Stahlgegenſtände legt 
man in dieſe Maſſe, läßt ſie vollſtändig darin 
erkalten, und härtet ſie dann auf die gewöhnliche 
Art. Bei ſtarken Stahlgegenſtänden empfiehlt es 
ſich, das Erwärmen und Eintauchen noch einmal 
zu wiederholen. 


Stahl, verroſteter. Roſtiger Stahl(auch Eiſen) 
können nach dem von Focke angegebenen Ver⸗ 


fahren in ſehr einfacher und gründlicher Weiſe 


dadurch gereinigt werden, daß man ſie in eine 


2% ige Löſung von Flußſäure legt, ſodann mit 


heißem Waſſer, welchem Kalkmilch zugeſetzt wird, 
wäſcht und trocknet. Es ſoll hierbei nur Roſt und 
Sand, aber kein Metall (?) gelöſt werden. 


Stahl. Actzen von Stahl. Man verwendet 
als Aetzflüſſigteiten: a) 8 Th. reines Waſſer, 
1 Th. reine Salpeterſäure; b) für Tiefätzung: 
4 Th. Waſſer, 1 Th. Sal peterſäure; ei noch 
ſtärker: 1 Th. Waſſer und 1 Th. Säure. 


Stahl. Aetzen von Stahl (nach J. Barth). 


1 Th. rauchende Salpeterſäure, 5 Th. Eſſigſäure 


durch ſtarkes Schürteln gemiſcht. 


Stahl. Aetzen von Stahl mit Sublimat⸗ 
löſung. Zum Aetzen zarter Zeichnungen auf 
Stahl wendet man vortheilhaft eine Löſung von 
Queckſilberchlorid oder Sublimat (ſ. Queckſilber, 
Verbindungen des Queckſilbers) an. Es wird zu 
dieſem Behufe der Stahl mit einem Deckgrunde 
aus Asphaltlack überzogen, in dieſem die Zeich⸗ 
nung mit dem Grabſtichel ausgeführt und mit 
einer Flüſſigkeit übergoſſen, welche beſteht aus: 


Waſſer .. 30 Gewichtstheile 
Sublimat 1 Gewichtstheil 
Weinſtein N et > 
Salpeterfäure. . 05 Gewichtstheile. 


Die Aetzung erfolgt ohne Gasentwickelung, es 
ſetzt ſich aber auf den geätzten Stellen fortwährend 


Stahl. 


Stahl. 


Queckſilber in Form ſehr kleiner Tröpfchen ab, 
und wiſcht man dieſe mittelſt einer Federfahne 
oder eines Pinſels fortwährend weg, bis die 
Aetzung die gehörige Tiefe erreicht hat. 

Stahl. Aetzen von Stahl (nach Humphry). 
10 g Aetzſublimat und ebenſoviel Alaun in 11 
heißem Waſſer gelöſt und nach dem Erkalten mit 
einer feinen Bürſte aufgetragen. 


Stahl. Brüniren von Stahl und Eiſen. 
(Nach Thirault.) Man löſt in 30 Th. Waſſer 
1 Th. Sublimat (Queckſilberchlorid) und 1 Th. 
Salmiak, beſtreicht mit der Löſung die Eiſen⸗ 
oder Stahlgegenſtände, läßt ſie einige Tage 
liegen, erhitzt ſie dann bis zum ſchwachen Glühen 
und reibt ſie mit Waſſer und ſchließlich mit 
weichen Tüchern ab. 


Stahl. Färben von Stahl durch Anlaufen⸗ 


laſſen. Durch Erhitzen von Stahl auf jene 
Temperaturen, bei welchen derſelbe gelb, braun, 
purpurfarbig und endlich blau wird, kann 
man die Anlauffarben dauernd fixiren und auf 
angelaufenen Stahlwaaren auch durch Aetzen mit 
Eſſig oder anderen verdünnten Säuren die 
mannigfaltigſten Zeichnungen hervorrufen. 

Dieſes Anlaufenlaſſen kann man bei kleineren 
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Stahl. Schwarze Ueberzüge auf Stahl 
werden in verſchiedener Weiſe hergeſtellt und hat 
ſich folgendes Verfahren bewährt: 
Schwarzer Ueberzug auf Stahl. 1. Man 
erzeugt auf der Oberfläche eine anhaltende Schichte 
von Eiſenoxyd. 2. Dieſes verwandelt man unter 
Einfluß des Waſſers bei 90—100° C. in ſchwarzes 
Oxyd und wiederholt dies, bis die ſchwarze 
Schichte hinreichend dick und anhaftend iſt. 
3. Man taucht die Gegenſtände in ein Bad lau⸗ 
warmen Waſſers, um den Stahl von den ſeiner 
Oberfläche anhaftenden ſauren oder ſalzigen 
Theilen zu reinigen, wonach man die Gegenſtände 
mit einer ſchwachen Schichte Olivenöl überzieht. 
Es werden angewendet: 1. 250 g Queckſilber⸗ 
ſublimat, 250 e Salmiak, 5 1 Waſſer, man löſt 
auf, läßt abſetzen, decantirt oder filtrirt und be⸗ 
wahrt in Glasflaſchen auf. 2. 750 f flüſſiges Eiſen⸗ 
chlorid von 30% Dé. 50 e Kupfervitriol, 200 e 
Salpeterſäure von 36% BE, 300 e Alkohol, 101 
Waſſer. 3. 100 e flüſſiges Eiſenchlorid von 300 Be., 
300 g trockenes Eiſenchlorid, 50 e Salpeterſäure 
von 360 Be., 900 g Alkohol, 10 1 Waſſer. 


Stahl. Herſtellung einer ſchwarzen Fär⸗ 
bung auf Stahl und Nadlerwaaren. (Nach 


Gegenſtänden einfach über einer Spiritusflamme dem Patent Hermann Nobis, Berlin.) Die 
vornehmen, während man größere Gegenſtände ſorgfältig entfetteten, von jeder Oxydſchichte be⸗ 
auf eine über einem Holzkohlenfeuer erhitzte Eiſen⸗ freiten Nadeln werden durch 10 Secunden einem 
platte legt; dabei iſt wohl darauf zu achten, daß kalten Bronzebade ausgeſetzt, das man aus 10g 
man mit dem Erhitzen ſofort aufhört, ſobald ſich Kupfervitriol, 15 g Zinnchlorür, 20 g reiner Salz⸗ 
die gewünſchte Anlauffarbe zeigt; die Gegenſtände, ſäure per 11 Waſſer in der Art darſtellt, daß 


die man mit Anlauffarben färben will, müſſen 


gut polirt ſein, dürfen mit den Fingern nicht an⸗ 


gegriffen werden und ſollen vor dem Anlaufen 
ſo lange mit Polirroth in Weingeiſt gerieben 
werden, bis ſie wieder trocken ſind; auch empfiehlt 
es ſich, die Eiſenplatte etwa 1½ em hoch mit 
zerfallenem ungelöſchten Kalk oder trockenem 
Sand zu bedecken, und darauf erſt die zu färben⸗ 
den Gegenſtände zu legen, weil die Anlauffarben 
umſo ſchöner und haltbarer werden, je langſamer 
die Erhitzung erfolgt. 

Ein anderes, ſehr gut bewährtes Anlauf⸗ 
verfahren iſt das folgende: Buchenholzaſche 
wird ganz fein geſiebt und feſt in ein blechernes 
Gefäß gepackt, welches man luftdicht mit Lehm 
verklebt, worauf man das Gefäß ins Feuer ſtellt, 
um die Aſche zum Glühen zu bringen; man bringt 


ſie nun auf einer gleichmäßig erhitzten Eiſenplatte 


in einen ſpitzen Haufen, in den man das in der 
vorher angegebenen Weiſe vorbereitete Stahlſtück 
ſo einlegt, daß es an ſeinen dickſten Stellen mehr, 
an den dünnen weniger mit Aſche bedeckt iſt; 
wenn es gelb geworden iſt, wird es mit einer 
polirten Zange auf die andere Seite gelegt; nach 
circa 27 Minuten erhält man nach dieſem Ver⸗ 
fahren ein wunderbar ſchönes, feuriges Dunkel⸗ 


blau, worauf man den Stahl gut mit kalter, ge⸗ 


ſiebter Aſche bedeckt. 


man zunächſt den Kupfervitriol in der doppelten 
Gewichtsmenge Waſſers kocht und ſo löſt, die 
Löſung filtrirt, das übrige Waſſer nachfüllt, 
worauf man die beiden anderen Beſtandtheile 
hinzufügt; nach einigem Umrühren zeigt ſich 
die Flüſſigkeit bläulichweiß getrübt, ſetzt ſodann 
weiße Flocken ab, welche in kurzer Zeit zu Boden 
fallen, ſo daß das Bad flockenfrei iſt; nun 
| können die Nadeln hineingebracht werden, wonach 
ſogleich die Nadeln — nachdem ſie im Waſſer 
abgeſpült worden, auf 2—3 Minuten in ein an⸗ 
deres kaltes Bad, ein Schwefelbad, gebracht 
werden; dieſes beſteht aus 1˙5 kg unterſchweflig⸗ 
ſaurem Natron und 75 g reiner Salzſäure auf 
1kg Waſſer, und wird in der Art hergeſtellt, 
daß man zunächſt über Feuer das unterſchweflig⸗ 
ſaure Natron in Waſſer löſt und die Löſung 
ſtehen läßt; bevor ſie in Gebrauch kommt, wird 
ſie dann bis zur völligen Klärung durch ein Tuch 
geſeiht und die Salzſäure zugeſetzt; beim Um⸗ 
rühren wird ſie ſodann gelblich getrübt und 
ſcheidet gelbe Flocken aus; ſie wird hierauf ſo 
lange durch ein feines Drahtſieb getrieben, bis 
an verſuchsweiſe hineingebrachten Nadeln keine 
gelben Klümpchen haften bleiben; die Nadeln 
werden ſogleich nach dieſem Schwefelbad mit 
Waſſer ſorgfältig abgeſpült und dann getrocknet. 
Das Bronzebad bleibt, wenn es gut verſchloſſen 


Stahl. 
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aufbewahrt wird, lange Zeit verwendbar; das 
Schwefelbad verliert ſeine Färbekraft zwei Stunden 


nach dem Zuſetzen der Salzſäure, doch wird es 


jederzeit durch neuerlichen Zuſatz von 75 2 Salz⸗ 
fäure nebſt nachfolgendem Durchſeihen neuerdings 
verwendbar. 


Stahl. Verſtählen (ſogenanntes) auf gal⸗ 
vaniſchem Wege. Man kann in Wirklichkeit auf 
galvanoplaſtiſchem Wege keine Niederſchläge aus 


Stahl (d. i. Eiſen und Kohlenſtoff) herſtellen; man 


bezeichnet aber die Eiſenwaſſerſtofflegirung, welche 
durch den galvaniſchen Strom auf anderen Metallen 
aus den Löſungen von Eiſenſalzen abgeſchieden 
werden kann, in der Praxis als »Stahl«, weil ſie 
eine dieſem nahekommende Härte und Feſtigkeit 
beſitzt, und ſpricht daher allgemein von dem Ver⸗ 
ſtählen auf galvaniſchem Wege. Wenn man den 
galvaniſchen »Stahlniederſchlag⸗ glüht, io zerlegt 
ſich die Eiſenwaſſerſtoffverbindung, aus welcher er 
beſteht, unter Hinterlaſſung von reinem Eiſen. 


Stahl. Verſtählung von Kupferplatten 
nach Meidinger. Man übergießt 2 Eiſenvitriol 
und 1 Salmiak mit 8 Waſſer und läßt die Löſung 
einige Tage hindurch mit ciſernen Nägeln, roſt⸗ 
freiem Draht ꝛc. in einem geſchloſſenen Gefäße 
in Berührung, um jo alles Eiſenoxyd in Oxydul 
zu verwandeln; dieſe Löſung wird in einen waſſer⸗ 
dichten Behälter gebracht, welcher der Größe der 
zu verſtahlenden Platte entſpricht, aber um circa 
5 em weiter iſt, bringt als Anode an die 
Seitenwand eine Eiſenplatte, die man mit einem 
Kupferdraht mit dem poſitiven Pol der Batterie 
verbindet, worauf man die zu verſtahlende Kupfer⸗ 
platte, die durch einen Kupferdraht mit dem nega⸗ 
tiven Pol verbunden iſt, als Kathode in die 
Löſung ein, ſo daß deren Abſtand von der Eiſen⸗ 
platte 1—1˙5 cm beträgt. Gleich dem Einbringen 
beginnt ſich auf dem Kupfer ein ſpiegelblanker 
Niederſchlag abzuſetzen, der nach 5—15 Minuten ge⸗ 
nügend ſtark iſt. Um einen ganz gleichmäßigen Nieder⸗ 
ſchlag zu erzielen, muß die Platte während dieſer Zeit 
beſtändig in Bewegung erhalten werden. Nach 
dem Herausnehmen iſt die Platte ſofort mit 
Waſſer und dann mit etwas Sodalöſung zu 
waſchen, mit einem weichen Tuch zu trocknen und 
mit etwas Oel einzureiben, worauf man ſie ſo 
wie eine geſtochene Stahlplatte behandeln kann. 
Zur Stromerregung dient eine Zelle der Daniell- 
ſchen Kette, deren Kupfercylinder ſo groß iſt, daß 
er etwa die gleiche Oberfläche wie die zu ver⸗ 
ſtahlende Platte hat; für größere Platten werden 
mehrere Elemente zu einer Batterie verbunden. 

Nach Varrentrapp. Man löſt 2 Eiſen⸗ 
vitriol in 50 g Waſſer, ſetzt eine Löſung von 
10 g neutralem, weinſaurem Kalium⸗Natrium in 
150g Waſſer zu, worauf man noch circa 20 g 
Salmiakgeiſt hinzufügt; in dieſe Löſung bringt 
man die zu verſtahlende, mit dem Zink der Batterie 
verbundene Kupferplatte und das gleich große 


Stahl. 


Eiſenblech, welches mit dem Kupferpol verbun⸗ 
den iſt. 

Bei dieſer Art des Vorgehens kann es aber bei 
längerem Gebrauch geſchehen, daß ſich Eiſenoxydul⸗ 
oxyd ausſcheidet, welches leicht Fehlſtellen in 
dem Eiſenüberzug und Bildung von pulverförmigem 
Eiſenabſatz auf der Kupferplatte hervorruft. Um 
dem vorzubeugen, ſtellt man einen Thoncylinder 
in die alkaliſche weinſaure Eiſenlöſung, füllt ihn 
mit zwanzigfach verdünnter Schwefelſäure und 
ſtellt einen amalgamirten Zinkcylinder oder ein 
Eiſenblech hinein, der mit dem Kupferpol ver⸗ 
bunden iſt. Handelt es ſich um die Verſtahlung 
großer Kupferplatten, ſo verwendet man anſtatt 
der in dieſem Falle nöthigen großen Anzahl von 
\ Thoncylindern ein flaches Holzkäſtchen von Dem: 
ſelben Ausmaße wie die Kupferplatte, deſſen eine 
große Seite aus Pergamentpapier hergeſtellt iſt: 
dieſes wird in die Eiſenlöſung geſtellt, mit ver⸗ 
dünnter Schwefelſäure oder auch mit Kochſalz⸗ 
löſung gefüllt und in letzere das mit dem Kupfer⸗ 
pol verbundene Eiſenblech getaucht. 

Varrentrapp ſelbſt übt folgende Methode, nach 
der er anſtatt des weinſauren Eiſenoxydulkalium 
entweder eine geſättigte Eiſenvitriollöſung oder 
aber eine Löſung von 4 Th. Eiſenvitriol, 3 Th. 
Salmiak und 30 Th. Waſſer verwendet (aus 
welch letzterem ſich das Eiſen raſcher abſcheidet 
als aus der puren Eiſenvitriollöſung); da nun 
behufs Erzielung feſter Ueberzüge die Oberfläche 
der Anode möglichſt groß ſein muß, verwendet er 
ſtatt der Eiſenplatte eine Rolle Eiſendraht, was die 
Wirkung hat, daß an der Kathode nur äußerſt 
wenig Waſſerſtoff auftritt; Abſtand der Anode 


lagerungen erhält man auf Metallmatrizen, die 
ſo ſcharf wie Kupferniederſchläge werden und ſich 
leicht ablöſen, wenn man die Matrize verſilbert 
und durch Ausſetzen in eine Atmoſphäre, welche 
wenig Schwefelwaſſerſtoff enthält, eben gelb an⸗ 
laufen läßt. Doch darf die Schwefelſilberſchicht 
nicht zu dicht ſein, weil ſich ſonſt der Eiſennieder⸗ 
ſchlag während der Operation, ſobald er Papier- 
dicke erreicht hat, nach rückwärts krümmt und 
ablöſt. Ebenſo geſchieht es, wenn man anſtatt Metall- 
matrizen durch Graphit leitend gemachte Wachs⸗ 
oder Guttaperchaabdrücke verwendet, wenn der 
Niederſchlag nicht über die Ränder wächſt und 
ſo feſtgehalten wird. 

Es empfiehlt ſich, die Matrize unmittelbar vor 
dem Einbringen in das Bad mit Alkohol zu be⸗ 
feuchten, um ſo das Anhaften von Luftbläschen 
zu verhindern, da ſolche Stellen nur ſchwer mit 
Eiſen überwachſen. 

Auch iſt es gut, da die Eiſenvitriollöſung nur 
ſelten ganz neutral iſt, anfänglich als Kathode 
eine beliebige Kupferplatte zu verwenden und erſt, 
wenn der erſte bisweilen dunkelfarbige und nicht 
gehörig zuſammenhängende Niederſchlag auf dieſer 
Platte erfolgt iſt, die Matrize einzuhängen. 


Stahl. 


von der Kathode 10—15 em. Sehr ſchöne Ab⸗ 


— 


Stahl — Sterrometall. 


; Zur Erregung des galvaniſchen Stromes dient 
ein Danielliſches Element, deſſen Kupferlöſung 


mit Schwefelſäure angeſäuert iſt; der amalgamirte 


Zinkblock befindet ſich in einer Zelle in Waſſer, 
dem höchſtens !/,, feines Gewichtes Schwefelſäure 
zugeſetzt iſt. 

Um die bei einem normalen Verlauf des Ver⸗ 
ſtahlungsproceſſes ſich an die Matrize anſetzenden 
Gasblaſen zu entfernen, nimmt man die Matrize 


nach 5 Minuten aus dem Eiſenbade, ſpült ſie 


tüchtig mit Waſſer ab, hängt ſie wieder ein 
und wiederholt dies mehrmals; iſt der Nieder- 
ſchlag einmal dicker geworden, ſo genügt es, die 
Gasblaſen täglich ein⸗ bis zweimal zu entfernen. 

Will man es erzielen, daß das ſo abgelagerte 
Eiſen ſehr hellgraue Farbe zeige, ſich genau den 
feinſten Schraffirungen anpaſſe, und daß es, wenn 


die Matrize hoch polirt war, eine ebenſo vollendete 


Politur zeige wie dieſe, ſo muß man die Matrize, 
anſtatt ſie zu verſilbern, blos mit ganz wenig 
Oel anwiſchen, das man aber gleich wieder 
ſorgfältig abwiſchen muß; dagegen muß die 
Matrize, wenn der Niederſchlag daran haften 
bleiben ſoll, ganz rein metalliſch ſein. 

Im Verlauf von 14 Tagen erhält man ganz 
leicht 2 mm ſtarke Niederſchläge. 

Nach Klein erzielt man Verſtahlungen mit 
Löſungen von ſchwefelſaurem Eiſenorydulammo⸗ 
nium oder Miſchungen von Eiſenvitriol und Sal⸗ 
miak, wobei als Anode eine mit einer Kupferplatte 
verbundene Eiſenplatte dient. 

Um gute Eiſenniederſchläge zu erzielen, muß 
man mit möglichſt ſchwachem Strom arbeiten. 

Im Allgemeinen findet die Abſcheidung des 
Eiſens für Zwecke der Galvanoplaſtik nur 
wenig ſtatt, dagegen verwendet man ſie mit großem 
Vortheil dazu, kupferne Druckplatten und Cliches 
mit einem dünnen Eiſenüberzuge zu verſehen, ſie 
zu härten und ſehr dauerhaft zu machen; doch 
wird, was Dauerhaftigkeit betrifft, die Vernickelung 
als noch vortheilhafter bezeichnet, bis auf den 
einen Umſtand, daß auf vernickelten Druckplatten 
eine etwa nothwendig werdende Correctur nicht 
dadurch ausgeführt werden kann, daß man den 
Ueberzug an der betreffenden Stelle durch Ver⸗ 
wendung verdünnter Schwefelſäure entfernt, wie 
dies bei Verſtahlungen ganz leicht geſchieht. 

Stahl, Kupferſtahl, ſ. Siliciumkupfer. 

Stahlbrillanten, Stahldiamanten, ſind ſolche 
Stahlſtifte, welche mit Oeſen und kleinen Schrauben 
verſehen ſind. Der verſchieden geſtaltete Kopf 
dieſer Stahlbrillanten (er iſt kegel⸗, kugel⸗, eiförmig 
u. ſ. w.) iſt mit vielen Facetten verſehen, welche 
auf Hochglanz polirt ſind. 

Stahlbronze, ſ. Kanonengut. 

Stahlſtein, ſ. Eiſen, Vorkommen. 

Stahlſtein, ſ. Spatheiſenſtein. 

Standard, engliſch, das Muſtergiltige, all⸗ 
gemein Giltige. Bei Münzen und Gegenſtänden 
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aus Edelmetallen der geſetzliche Feingehalt, ferner 
die Preisbezeichnung für Edelmetalle im engliſchen 
und amerikaniſchen Handelsverkehre (Standard⸗ 
unze). 


Stanniol, j. Blech und Zinnblech. 


Stannit, weißes Zinnerz, iſt ein Zinnſilicat 
mit 30.5% Zinn und geringen Mengen Thonerde 
und Eiſenoxyd, das ſich in Begleitung von 
Quarz, Zinnſtein und Schwefelkies findet. 


Stanze, Stempel oder Prägeſtempel. Aus Stahl 
geſchnittene und entſprechend gehärtete Werkzeuge, 
in welche das auf Metallblech herzuſtellende Bild 
verkehrt eingeſchnitten iſt. Die Stanzen werden 
entweder frei auf das Blech geſetzt und der Ab⸗ 
druck durch Hammerſchläge hervorgebracht, oder 
ſie werden in Fallwerken oder Prägeſtöcken be⸗ 
feſtigt, ſo daß das Bild durch einen einzigen 
Schlag oder Druck reproducirt wird. 


Statuenbronze, moderne, j. Bronze und 
Legirungen von Kupfer, Zinn und Zink. 


Statuenbronze, j. auch Kunſtbronze. 
Steinlöcher, ſ. Draht. 


Stereotypie. Das Verfahren, nach welchem 
von einem aus beweglichen Lettern hergeſtellten 
Buchdruckerſatze eine aus einem Stück beſtehende 
Druckplatte angefertigt wird. Man ſtellt Stereotyp⸗ 
platten entweder dadurch her, daß man von dem 
Letternſatze einen Gypsabguß nimmt und dieſen 
mit Letternmetall (ſ. d.) vollgießt oder, was jetzt 
häufiger geſchieht, die Formen aus Papier her⸗ 
ſtellt, welches mit Kleiſter beſtrichen in mehreren 
Lagen auf den Satz gelegt wird. Dieſe weiche 
Papiermaſſe wird in einer geeigneten Preſſe feſt 
an den Satz gedrückt, der ſich in ihr ſcharf ab⸗ 
formt, und dann getrocknet. Der Abguß erfolgt 
mit Letternmetall oder Clichirmetall (ſ. d.). Die 
Stereotypformen aus Papier werden jetzt all⸗ 
gemein für den Druck mit Rotationspreſſen an⸗ 
gewendet, bei welchen der Satz aus zwei Halb⸗ 
cylindern hergeſtellt iſt. Auch benützt man Stereo» 
typformen zur Aufbewahrung eines Satzes, von 
welchen in ſpäterer Zeit wieder ein Abdruck ge⸗ 
nommen werden ſoll. Man erſpart hierdurch an 
Letternvorrath und werden die Lettern ſelbſt viel 
mehr geſchont, da fie nur zur Herſtellung der 
Formen, nicht aber ſelbſt zum Drucke verwendet 
werden. 


Sterrometall. Bezeichnung einer Kupfer⸗Zink⸗ 
Eiſenlegirung, welche in Bezug auf ihre Eigen⸗ 
ſchaften dem Aichmetalle am nächſten ſteht. Seiner 
Zuſammenſetzung nach gleicht es in qualitativer 
Beziehung dem Aichmetalle und beſteht wie 
dieſes aus einer Legirung von Kupfer, Zink und 
Eiſen; der weſentliche Unterſchied zwiſchen beiden 
Legirungen liegt darin, daß das Sterrometall 
eine weit größere Menge von Eiſen enthält als 
das Aichmetall. Die Zuſam menſetzung dieſer Le⸗ 
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girung iſt bei den Fabrikanten der verſchiedenen 
Werke, die ſich mit der Darſtellung dieſer Legi⸗ 
rung befaſſen, ebenfalls eine ziemlich wechſelnde, 
und wir laſſen nachſtehend die Analyſen zweier 
Gattungen von Sterrometall folgen, welche ſich 
die eine wie die andere durch gute Qualität aus⸗ 
zeichnen. 


Sterrometall aus der Fabrik von Roſthorn in 


Niederöſterreich. 
Were ee En 55˙33 
nen. 41-80 
Eiern FR, 466 


Engliſches Sterrometall (Gedge's Legirung für 


Schiffsbeſchläge). 
Kupfer . 60 
EE eee eee . 38125 
e e ee 1˙5 


Der hohe Werth dieſer Legirung liegt haupt⸗ 
ſächlich in der ungemein großen Feſtigkeit, welche 
nur von jener des beſten Stahles erreicht, aber 
kaum übertroffen wird; ein Beiſpiel für die letz⸗ 
tere Eigenſchaft wird genügen, um die Feſtigkeit 
dieſer Legirung darzuthun: Während ein Nohr 
aus Schmiedeeiſen bei einer Probe auf die Feſtig⸗ 
keit ſchon bei einem Drucke von 267 Atmoſphären 
riß, ertrug ein gleichgeſtaltetes Rohr aus Sterro⸗ 
metall den ungeheueren Druck von 763 Atmo⸗ 
ſphären, ohne zu reißen. Neben dieſer außer- 
gewöhnlich großen Feſtigkeit beſitzt das Sterro⸗ 
metall auch einen hohen Grad von Elaſticität 
und eignet ſich daher in Folge dieſer Eigenſchaften 
ganz beſonders zur Herſtellung ſolcher Gegen⸗ 
ſtände, welche neben bedeutender Feſtigkeit auch 
noch einen hohen Grad von Elaſticität haben 
ſollen, und dürfte eine der beſten Compoſitionen 
zur Darſtellung von Geſchützen ſein, die es giebt. 

Wegen ſeiner bedeutenden Widerſtandsfähigkeit 
eignet es ſich auch in ganz beſonderer Weiſe zur 
Anfertigung der Preßcylinder für hydrauliſche 
Preſſen. Bekanntlich fangen die ſtählernen Cy⸗ 
linder von hydrauliſchen Preſſen ſchon bei einem 
gewiſſen Drucke an zu ſchwitzen, d. h. der Druck 
im Innern derſelben iſt ſo hoch geſtiegen, daß das 
Waſſer durch die Poren des Stahles tritt; wenn 
die hydrauliſche Preſſe aber mit einem Cylinder 
verſehen iſt, welcher aus Sterrometall angefertigt 
wurde, ſo kann man mit dem Drucke bis zu 
einem viel höheren Grade gehen, ohne daß man 
ein Feuchtwerden der Cylinder beobachten kann. 

Je nach dem Zwecke, zu welchem das Sterro⸗ 
metall zu dienen hat, kann man es entweder be: 
ſonders hart und beſonders dicht darſtellen; dieſe 
Aenderung in den Eigenſchaften erfolgt aber we⸗ 
niger durch die Aenderung in der chemiſchen Zu⸗ 


ſammenſetzung, als durch die mechaniſche Bear⸗ 
arbeitung des Metalles. 


Stilpnoſiderit — Strontian. 


Wenn man gegoſſenes Sterrometall in der 
Hitze walzt oder ſchmiedet, ſo ändern ſich ſeine 
Eigenſchaften in der Weiſe, daß es neben der 
Feſtigkeit auch noch einen ungemein hohen Grad 
von Zähigkeit gewinnt. Beim Schmieden des 
Sterrometalles iſt beſonders darauf zu achten, 
daß keine Ueberhitzung des Metalles jtattfinde, 
indem dasſelbe bei einer zu weit getriebenen Er⸗ 
hitzung leicht brüchig wird und unter dem Hammer 
ſpringt. 

Außer zu den angegebenen Zwecken eignet ſich 
das Sterrometall beſonders zu allen jenen 
Zwecken, zu welchen bis nun beinahe ausſchließlich 
der ſogenannte Rothguß in Anwendung kam, 
und haben z. B. Achſenlager aus dieſem Meta lle 
vorzügliche Eigenſchaften. 

Das ſpecifiſche Gewicht des Sterrometalles be⸗ 
trägt für gegoſſenes Metall 8:30, geſchmiedet 8˙36, 
gezogen 8·40, die abſolute Feſtigkeit 42:29 kg ge 
goſſen, 53:99 kg geſchmiedet, 59:72 kg gezogen pro 
Quadratmillimeter, die Elaſticitätsgrenze beträgt 
circa (un, Das Gußſterro kann man durch Schmieden 
und Preſſen in rothwarmem Zuſtand in Schmiede⸗ 
ſterro umwandeln, in beiden Formen nimmt das 
Metall hohen Glanz und Politur an und beſitzt 
goldähnliche Farbe. Gußſterro dient vielfach zu 
Lagern, Pumpenkörpern, Walzen, Futterringen 
für Excentriks u. ſ. w. und ſoll ſich auch für 
Kanonen gut bewährt haben, während das 
Schmiedeſterro wegen ſeiner großen abſoluten 
Feſtigkeit vielfach als Erſatz des Stahles und 
Eiſens beim Maſchinenbau dient. Das Schmieden 
des Sterroguſſes darf nur bei Rothgluth geſchehen, 
da bei zu hoher Temperatur Bröckeligwerden 
eintritt; doch leidet die Legirung nicht, wenn 
eine mäßig hohe Erhitzung öfters wiederholt 
wird. 

Stilpnoſiderit, j. Brauneiſenſtein. 

Stirling’s Patentmetall, j. Meſſing, Guß⸗ 
meſſing. 

Stolzit, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Stoßzangenbank, j. Draht, Herſtellung von. 

Strahlerz, ſ. Kupferarſeniate. 

Strichprobe, ſ. Goldwaaren, Prüfung der⸗ 
ſelben auf ihren Feingehalt. 

Strohfeilen, j. Feilen. 

Stromnit, auch Barytſtrontianit, iſt ein un⸗ 
ſchmelzbares, dünnſtengeliges Mineral, das der 
Hauptſache nach aus kohlenſaurem Strontian 
und ſchwefelſaurem Baryt beſteht und ſich auf 
der Inſel Stromneß in den Orkaden findet. 

Strontian, ſchwefelſaurer, ſchwefelſaure 
Strontianerde, Cöleſtin, Schützit, mit 56-40 Stron⸗ 
tium, iſt farblos, weiß, öfters bläulich bis blau, 
durchſichtig bis durchſcheinend, Härte 3—3°5, ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht 3˙89, hat muſcheligen Bruch und 
iſt ſehr ſpröde; es kommt theils rhombiſch kry⸗ 


Stilpnoſiderit — Strontian. 


Strontianerde — Sumpföfen. 


ſtalliſirt, theils ſpäthig, ſtengelig, faſerig und 
derb vor; ſein wichtigſtes Vorkommen iſt in 
verſchiedenen Kalkſtein⸗ und Mergelſchichten der 
Trias⸗, Jura: und Kreideformation, ſowie in 
der Nähe von Vulcanen; der Cöleſtin ſchmilzt 
vor dem Löthrohre ziemlich leicht zu einer milch⸗ 
weißen Perle und wird von Säuren wenig an⸗ 
gegriffen. (Ueber die Fundorte ſ. Strontium, 
Productionsſtätten.) 


Strontianerde, ſchwefelſaure, ſ. Stron⸗ 
tian, ſchwefelſaurer. 


Strontianit, Sulzerit, Emmonit, Strontit, 


das kohlenſaure Strontiumſalz, mit 70:17 Stron⸗ 
tium, kommt meiſt faſerig, doch auch ſtrahlig, ſten⸗ 
gelig und derb oder in rhombiſchen, nadelförmigen 
und ſpießigen Kryſtallen vor, iſt farblos, in der 
Regel aber gelblich oder grünlich, hat 3:4—3:7 
ſpecifiſches Gewicht, 3:6 Härte, unebenen Bruch, 
Glasglanz, iſt durchſichtig bis durchſcheinend; 
vor dem Löthrohre wird er äſtig und ſchmilzt 
an dünnen Kanten; löſt ſich in Säuren unter 


Aufbrauſen; er kommt namentlich auf Erzgängen 


in kryſtalliniſchen Schiefern und im Uebergangs⸗ 
gebirge vor. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: 
Strontium, Productionsſtätten.) 


Strontit, ſ. Strontianit. 


Strontium, Metall, chemiſches Zeichen Sr. 
Der Name Strontium leitet ſich von dem Mineral 
Strontianit her, welches wieder nach dem Dorfe 
Strontian, wo es gefunden wurde, ſeinen Namen 
erhielt; 1793 wurde es von Hope, ſpäter von 
Klaproth und Kirwan⸗Higgins als Metall 
erkannt. 


Strontium, Eigenſchaften. Das Strontium | 


iſt ein weißes, wenig glänzendes Metall, das in 
Vitriolöl unterſinkt und ductil iſt; nach Anderen 


iſt es hell meſſinggelb und dehnbar; ſpecifiſches 
Gewicht 25 — 258; es verbrennt an der Luft, er⸗ 


hitzt unter glänzender Lichterſcheinung zu Oxyd 
und zerſetzt Waſſer bei gewöhnlicher Temperatur; 
es gehört zu den ſogenannten metalliſchen Erden 
(Magneſium, Aluminium, Baryum und Strontium); 
techniſche Verwerthung findet es nicht. 

Strontium. Vorkommen. Frei kommt das 
Strontium in der Natur nicht vor, ſondern nur 
in Form von Verbindungen; hierher gehören: 

1. das ſchwefelſaure Strontium, ſ. Strontian, 
ſchwefelſaures; 

2. der Strontianit, ſ. den beſonderen Artikel. 

3. der Stromnit, ſ. den beſonderen Artikel. 

4. Barptocöleftin, ſ. den beſonderen Artikel. 

Ferner gehört hierher der Emmonit aus Maſſa⸗ 
chuſetts, der ein kalkhaltiger Strontianit ſein ſoll; 
außerdem finden ſich kleinere Mengen von Stron⸗ 
tiumverbindungen im Arragonit und Brewiterit, 
dann Spuren in verſchiedenen Mineralwäſſern, 
im Meer- und Brunnenwaſſer. 
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Im Allgemeinen kann man ſagen, daß das 
Strontium eines der weniger häufigen Elemente 
iſt. 

Strontium. Productionsſtätten. 

1. Schwefelſaurer Strontian findet ſich bei 


| Girgentit auf Sicilien, zu St. Beat, Garonne⸗ 


departement (Frankreich), am Erieſee und auf 
Strotianisland in Nordamerika, bei Dornburg bei 
Jena, Dehrshelf in Braunſchweig, Kahlenberg 
bei Nordheim, Nürten und Lindenerberg bei 
Hannover, Wilhelmshütte in Braunſchweig, bei 
Briſtol in England, bei Edinburgh, Leogang in 
Salzburg, Seiſuralpe in Tirol, Meurthe⸗Depar⸗ 
tement in Frankreich, Frankſtown, Pennſylvanien, 
Inſel Moen, Montmartre bei Paris ze 

2. Strontianit wird gefunden in Schottland 
bei Strontian, in Irland am Rieſendamme, in 
Sachſen nächſt Freiberg bei Bränsdorff, am Harz 
bei Clausthal, in Salzburg bei Leogang, in 
Weſtfalen bei Hamm, in Graubündten bei Ga⸗ 
veradi, bei Starachovice in Polen, zu Hhoharie 
und Marullus in New⸗York, zu Popayan in 
Peru ze. 

3. Stromnit findet ſich auf der Inſel Strom⸗ 
neß in den Orkaden. 

4. Barytocöleſtin kommt vor zu Jocketa in 
Sachſen, zu Nürten in Hannover und zu King⸗ 
ftown in Canada. 

Stückgut, ſ. Geſchützbronze, Artikel, Kupfer, 
Legirungen. 

Stückmeſſing, 1. Darſtellung des Meſſings 
aus Kupfer und Subſtanzen, welche Zinkoxyd 
enthalten, Artikel: Kupfer, Legirungen. 


Studerit, ſ. Kupferwismuthglanz. 


Sturzblech, ſ. Blech im Allgemeinen und auch 
Eiſenblech. 

Suhler Weißkupfer, beſteht aus 88 Kupfer, 
875 Nickel, 1:75 Antimon. Eine dieſem ähnliche 
neufilberartige Legirung, das ſogenannte Sider⸗ 
aphthit oder Aphthit, beſteht aus 66 Eiſen, 
23 Nickel, 4 Wolfram, 5 Kupfer. 

Suhler Weißkupfer, 1. auch Legirungen von 
Kupfer, Zink und Nickel, Artikel: Kupfer, Legi⸗ 
rungen. 

Sulzerit, ſ. Strontianit. 

Sumpferz, ſ. Brauneiſenſtein. 

Sumpferz, ſ. Eiſen, Vorkommen. 

Sumpföfen, auch Staffordſhireöfen, fran⸗ 
zöſiſche Oefen, nennt man jene Schmelzöfen für 
Bronze, Kanonen» oder Glockenmetall, welche jo 
eingerichtet ſind, daß das zu ſchmelzende Metall 
am weiteſten von der Feuerung entfernt, auf die 
Sohle des Herdes gebracht wird. Die Herdſohle 
ſenkt ſich gegen die Feuerung hin und bildet un⸗ 
mittelbar neben der ſogenannten Feuerbrücke, über 


welche die Flammen aus der Feuerung durch 


Strontianerde — Sumpföfen. 
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das Herdgewölbe niedergedrückt, zu dem Metalle 
gelangen, den ſogenannten Sumpf, d. i. 
ſchalen⸗ oder muldenförmige Vertiefung. In 
dieſem Sumpfe ſammelt ſich das über die ge⸗ 
neigte Herdſohle herabfließende geſchmolzene Metall 
an und kann, da es hier der ſtärkſten Einwirkung 
der Hitze ausgeſetzt iſt, ſtark über ſeinen Schmelzpunkt 
erwärmt werden. Es erlangt hierdurch den zur 
Ausführung ſeiner Güſſe erforderlichen Grad von 
Dünnflüſſigkeit und wird durch eine an der tiefiten 
Stelle des Ofens angebrachte Abſtichöffnung, 
welche während des Schmelzens der Bronze durch 
einen Thonpfropf verſchloſſen iſt, abgelaſſen. 
(Ueber die Einrichtung der Sumpföfen ſ. auch 
den Artikel: Bronze, Darſtellung der Bronze.) 


Tabaksblei, ſ. Blech. 

Tachhydrit, ſ. Magneſium, Vorkommen. 
Tachnalphtit, ſ. Zirkonium, Vorkommen. 
Tafelmeſſing, ſ. Meſſingblech. 
Tafelmeſſing, ſ. Blech. 

Tafelſcheeren, ſ. Blechbearbeitungsmaſchinen. 
Tafeltombak, ſ. Meſſingblech. 
Tafeltombak, ſ. Blech. 


Tall iſt ein Mineral, welches in der Regel nicht 
kryſtalliſirt vorkommt, weiße, grüne, gelbliche und 
graue Farbe beſitzt, ſich durch ſehr geringe Härte 
und durch fettartiges Anfühlen auszeichnet. Seiner 
chemiſchen Zuſammenſetzung nach beſteht dieſes 
Mineral aus Magneſiaſilicat und tft ungemein 
ſchwer ſchmelzbar. In der Metalltechnik wird Talk 
als Schmiermittel verwendet, hauptſächlich aber 
dient er als Polirmittel, welches dort angewendet 
wird, wo weichere Metalle auf Hochglanz polirt 
werden ſollen. 


Talmigold, Talmi (franz. Or Talmi, Or 
Tallois). Talmi iſt in Bezug auf ſeinen Kern 
eine zur Gruppe der Rothgußmetalle gehörende, 
ſehr kupferreiche Legirung, welche nach dem Plattir⸗ 
verfahren mit einer ſehr dünnen Schichte von 
Gold überzogen iſt, und kann man ein Metall, 
welches dieſer Beſchaffenheit entſpricht, als eigent⸗ 
liches Talmi oder echtes Talmi bezeichnen. Zuerſt 
wurden Waaren aus Talmi, und zwar ausſchließ⸗ 
lich billige Schmuckwaaren, von Paris aus in 
den Handel gebracht. Sie zeichneten ſich ſowohl 
durch billigen Preis und ſchöne Arbeit als auch 


Sycceſilber — Talmigold. 


Sycceſilber, ſprich: Siſſiſilber, Bezeichnung 


eine für chineſiſches Feinſilber mit 997 bis 1000 


Tauſendſtel Feingehalt (meiſtens iſt der Fein⸗ 
gehalt nur 960 Tauſendſtel). Die Barren haben 


Ee Form eines chineſiſchen Schuhes, werden 


daher von den Engländern auch shoes genannt 
und in zwei Größen in den Verkehr geſetzt. Der 
große Siſſi wiegt 50 Taels, die kleineren 710 
oder 19 Taels. 


Snehnedit iſt ein Kobalterz, das neben 35˙6 
bis 38:8 Kobalt, Kupfer, Eiſen, Nickel und 
Schwefel enthält; es wird bei Eiſerfeld im Sie⸗ 
gen'ſchen gefunden. 


SBnlvuanit, ſ. Gold, Vorkommen. 


durch lange Dauerhaftigkeit aus und wurden auch 
von Wiener Fabriken in großen Mengen her⸗ 
geſtellt. Als charakteriſtiſch für gute Talmiwaare 
iſt ſonach der Umſtand anzunehmen, daß ſie mit 
Gold plattirt iſt und das Gewicht des Goldes 
beiläufig 1% vom Gewichte des ganzen Gegen⸗ 
ſtandes beträgt. Es war dies die Beſchaffenheit 
der »echten⸗ Talmiwaaren. Spater, als ſich die 
unter dieſer Benennung bekannte Metallmaſſe 
einen gewiſſen Ruf erworben hatte, kamen unter 
gleichem Namen Legirungen, beziehungsweiſe aus 
denſelben dargeſtellte Schmuckſachen in den Handel, 
welche zwar, ſo lange die betreffenden Gegen⸗ 
ſtände nicht in Gebrauch genommen werden, gleich⸗ 
falls die ſchönſte Goldfarbe zeigen, dieſelbe aber 
nach kurzer Zeit verlieren und ein unſcheinbares 
Ausſehen annehmen. 

Die feinen Sorten des Talmigoldes, das ſind 
jene, welche ihre reine Goldfarbe durch lange 
Zeit erhalten, beſtehen eigentlich aus Rothmeſſing 
oder Tombat, welches mit einer dünnen Gold⸗ 
platte belegt und dann durch Walzen mit dem 
Golde feſt verbunden wurde. Nachdem die Ver⸗ 
einigung der beiden Metallplatten immer unter 
Anwendung eines ſtarken Druckes geſchieht und 
die Platten durch Walzwerke geſtreckt werden, ſo 
erhält der Goldüberzug nicht nur eine verhält⸗ 
nißmäßig bedeutende Dicke, ſondern haftet auch 
ſo feſt an der Unterlage, daß man derartige 
Gegenſtände jahrelang benützen kann, ohne daß 
ſie etwas an ihrem ſchönen Ausſehen einbüßen. 

Die ebenfalls, aber mit Unrecht als Talmi 
bezeichneten Waaren, ſind einfach leicht vergol⸗ 
detes Meſſing und kommen Gegenſtände aus ſo⸗ 


Syeceſilber — Talmigold. 


Talmigold — Tauſchiren. 


genanntem Talmigold in den Handel, deren Gold⸗ 
überzug eine ungemein geringe Dicke beſitzt und 
meiſtens auf galvaniſchem Wege hergeſtellt wird. 
Galvaniſche Goldüberzüge beſtehen aber aus reinem 
Gold, welches nicht beſonders dicht iſt und ſich 
auch wegen der großen Weichheit, die dem reinen 
Golde eigen iſt, ſtets raſch abnützen; derartige 
Gegenſtände haben daher nur durch kurze Zeit 
ein wirklich ſchönes Ausſehen; ſie verlieren das⸗ 
ſelbe ſehr bald, und tritt dann die Farbe der 
Unterlage deutlich hervor. Manche dieſer Gegen⸗ 
ſtände, z. B. Knöpfe, welche in ganz neuem Zu⸗ 
ſtande genau wie Gold ausſehen, haben einen ſo 
dünnen hauchartigen Goldüberzug, daß ſie bei 
ſtarkem Reiben mit einem rauhen Tuche alsbald 
die Farbe der Unterlage erkennen laſſen. 

Wenn ſelbſt der Goldüberzug auf den echten 
Talmigegenſtänden ein dünner iſt, daß er weniger 
als 1% vom Geſammtgewichte ausmacht, haftet 
derſelbe dennoch mit großer Feſtigkeit auf der 
Unterlage, und zwar aus dem Grunde, weil man 
die beiden Metalle durch Walzen vereinigt und 
immer legirtes Gold anwendet, welches eine viel 
größere Härte beſitzt als das reine Gold. Nach⸗ 
ſtehend geben wir die Zuſammenſetzung einiger 
Legirungen, welche zur Fabrikation von Talmi⸗ 
goldgegenſtänden verarbeitet werden; wie man 
ſieht, iſt der Gehalt der Maſſen an Gold ein 
ſehr variabler und entſpricht demſelben auch die 
Dauerhaftigkeit der aus den betreffenden Metall⸗ 
maſſen angefertigten Gegenſtände. 

Die mit I, II und III bezeichneten Legirungen 
ſind echtes Pariſer Talmigold, IV, V und VI 
ſind Nachahmungen dieſer Legirungen, welche auf 
galvaniſchem Wege vergoldet wurden, und VII 
zeigt eine falſch zuſammengeſetzte Legirung, auf 
welcher das Gold nicht feſt haftet. 


Legirung 1 11 11 
Kupfer. 8988 90˙79 90-00 
eh d ek 9:32 833 89 
Zinn — = zu 
Eiſen ——— EK 2 
Gold 13 0:97 091 


Richtig dargeſtellte, d. h. mit Gold plattirte 
Talmigegenſtände können als Schmuckwaare, 
welche wenig abgenützt wird (Brochen, Ohr⸗ 
gehänge u. ſ. w.) jahrelang getragen werden, 
ohne ihr ſchönes Anſehen zu verlieren. 

Talmigold, j. Meſſing: Rothmeſſing. 

Talmigold, ſ. auch Plattiren. 

Tam-Tam, ſ. Glockengut. 


Tantal, Tantalium (oder Columbium), Metall, 
chemiſches Zeichen Ta. Dieſes Metall findet ſich 
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in einigen ſeltenen Mineralien, und zwar in dem 


Columbit oder Niobit und in dem Tantalit vor, 
welche aus niobſaurem und tantalſaurem Eiſen⸗ 
oxydul beſtehen. Außerdem kommen in dieſen 
Mineralien noch andere ſeltene Metalle, wie 
Yttrium, Erbium, Thorium und Cerium, vor. 
Das Metall Tantal erſcheint als eiſengraues, 
metalliſch glänzendes Pulver von höchſter Streng⸗ 
flüſſigkeit und zeichnet ſich dadurch aus, daß es 
nur von einer Miſchung aus Flußſäure und Sal⸗ 


peterſäure löslich iſt. An der Luft verbrennt das 


Tantal bei ſtarkem Erhitzen zu weißem Tantal⸗ 
oxyd. 

Bis nun hat weder das Tantal noch eine ſeiner 
Verbindungen eine Verwendung in den Gewerben 
gefunden und hat derzeit nur eine rein wiſſen⸗ 
ſchaftliche Bedeutung. 

Tantalit, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Tarnit, beſteht aus Wismuth, Antimon, Arſen 
und Chlor, kommt amorph und faſerig vor. (Ueber 
die Fundorte ſ. den Artikel: Wismuth, Produc⸗ 
tionsſtätten.) 

Taſter, ſ. Blechmeſſen, Inſtrumente zum. 

Tauſchiren iſt die Bezeichnung für eine eigen⸗ 
thümliche Art, eiſerne, ſtählerne oder auch bron⸗ 
zene Gegenſtände mit linien⸗ oder flächenförmigen 
Verzierungen aus Gold und Silber zu verſehen. 
Wie alte japaniſche und indiſche Kunſtarbeiten be⸗ 
weiſen, war in Japan und Indien die Kunſt des 
Tauſchirens ſchon vor vielen Jahrhunderten auf einer 
ſehr hohen Stufe der Ausbildung angelangt. In 
Europa kam das Tauſchiren vom 16. Jahrhundert 
an namentlich auf Waffen und Rüſtungen durch 
ſpaniſche, italieniſche und deutſche Künſtler zur 
Anwendung. Aus dieſer Zeit ſtammen die pracht⸗ 
vollen tauſchirten Helme, Schwerter und ganze 


IN V vi VII 
(9069 (8748 (9346 
8846 18818 (8455 864 
( 897 1244 6˙0 . 
11142 11697 Jıszg 122 

— 8 — 11 

SL — E 0-3 
1 95 0:3 05 


Rüſtungen, welche wir in den Muſeen von Madrid, 
Wien u. ſ. w. bewundern und bei denen bis⸗ 
weilen der dunkle Metalluntergrund ganz mit 
ſchimmernden Arabesken aus Gold und Silber 
überdeckt iſt. Das Tauſchiren kann auf mehrfache 
Art durchgeführt werden. Nach dem Verfahren, 
welches die ſchönſten Zeichnungen liefert, und 
welches wir auch faſt immer an den alten orien⸗ 
taliſchen Gegenſtänden beobachten können, wird 
die in Gold oder Silber auszuführende Zeichnung 
in dem Metalle in der Weiſe mit dem Grabſtichel 
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ausgearbeitet, daß die entſtehende Rinne in der 
Tiefe etwas breiter iſt als oben. In dieſe Rinnen 
werden nun Gold» oder Silberdrähte von ent⸗ 
ſprechender Dicke gelegt und durch andauerndes 
Hämmern platt geſchlagen, ſo daß ſie die ganze 


Rinne ausfüllen und feſthaften. Nach Vollendung 
der ganzen Arbeit wird die tauſchirte Metallfläche 


glatt geſchliffen und polirt. Ein minder werth⸗ 
volles Verfahren, tauſchirte Gegenſtände her⸗ 
zuſtellen, beſteht darin, daß man die zu verzierende 
Metallfläche durch doppelte, kreuzweiſe gelegte 
Feilenhiebe aufrauht, ſo daß die Fläche mit 
kleinen vierſeitigen Pyramiden beſetzt iſt. Die 
durch Tauſchiren herzuſtellenden Ornamente werden 
aus gebogenem Gold- oder Silberdraht angefer⸗ 
tigt und auf die rauhe Fläche gelegt. Durch vor⸗ 
ſichtiges Hämmern — zuerſt zu beiden Seiten der 
Drähte — ſucht man die Feilenhiebe zu ebnen, wo⸗ 
bei die niedergedrückten Pyramiden beiderſeits 
den Draht wie Klammern feſthalten. Man ſucht 
ſodann durch Anwendung größerer Hämmer mit 
flachen Bahnen die ganze Oberfläche des tauſchir⸗ 
ten Gegenſtandes ſo viel als möglich zu ebnen. 
Das dritte Verfahren der Ausführung des Tau⸗ 
ſchirens kann man als das galvanoplaſtiſche De: 
zeichnen und wird dasſelbe folgendermaßen aus⸗ 
geführt. Der zu tauſchirende Gegenſtand wird mit 
einem dunkelfarbigen Deckgrunde überzogen und 


in dieſem mittelſt des Grabſtichels jene Zeich⸗ 


nungen, welche in Gold oder Silber ausgeführt 
werden ſollen, ausgeführt. Der Gegenſtand wird 
ſodann in eine Aetzflüſſigkeit gelegt, welche nur 
an den von dem Deckgrunde befreiten Stellen 
zur Wirkung kommt und die Linien vertieft. 
Nachdem die Aetzflüſſigkeit genügend lange ein⸗ 
gewirkt hat, wird der Gegenſtand ausgehoben, 
einigemale mit Waſſer abgeſpült und ſofort in 
das galvaniſche Gold⸗ oder Silberbad gebracht 
und die Polardrähte der Batterie mit den blank 
gelegten Stellen in Verbindung geſetzt. In dieſen 
lagert ſich nun elektrolytiſch gefälltes Gold be⸗ 
ziehungsweiſe Silber ab. Wenn man einen Gegen⸗ 
ſtand nach dieſem Verfahren mit Gold und mit 
Silbertauſchirung verſehen will, ſo muß man zu⸗ 
erſt in dem Deckgrunde nur jene Zeichnungen 
ausführen, welche z. B. in Silber erſcheinen 
ſollen. Nachdem der Silberniederſchlag auf gal⸗ 
vaniſchem Wege erfolgt iſt, wird das Gefäß 
wieder vollſtändig mit Deckgrund überzogen, jene 
Zeichnungen, welche in Gold erſcheinen ſollen, 
mit dem Stichel in dem Deckgrunde ausgeführt 
und der Goldniederſchlag hergeſtellt. Schließlich 
wird der Deckgrund abgewaſchen, die Gold» und 
Silberlinien mit dem Polirſtahl oder Achat unter 
kräftigem Aufdrücken überfahren und wenn er⸗ 
forderlich, die ganze tauſchirte Oberfläche leicht 
abgeſchliffen. Nach dem eben beſchriebenen Ver⸗ 
fahren iſt es möglich, Tauſchirungen in Gold 
und Silber und in ſolcher Feinheit auszuführen, 
daß die zarteſten Linien mit voller Deutlichkeit 
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wiedergegeben werden. Eine zwar auf einfachere 
Art herzuſtellende Tauſchirung kann auch noch 
auf die Weiſe erzielt werden, daß man die Zeich⸗ 
nungen in dem Deckgrunde ausführt, durch Aetzen 
vertieft, den Deckgrund abwäſcht, den Gegenſtand 
mit Blattgold beziehungsweiſe mit Blattſilber 
belegt und dieſes mit dem Polirſtahl oder Achat 
ſo kräftig aufreibt, daß alle Vertiefungen aus⸗ 
gefüllt werden. Der Ueberſchuß an Gold oder 
Silber wird dann mittelſt einer Kratzbürſte oder 
zarten Feile abgenommen. 


Telegraphen-Tuftleitungen und Kabel 
für Telegraphie und Kraftübertragung. 
Die Ausführung von elektriſchen Leitungen er⸗ 
fordert außerordentlich große Mengen von Draht 
und wird derſelbe in ſehr verſchiedener Form und 
Faſſung (Iſolotion) angewendet, je nach der 
Länge der Leitung, des Mittels, durch welches 
ſie geführt werden ſoll (Luft, Erde, Waſſer), und 
nach der Stärke des Stromes, der durch das 
Kabel laufen ſoll. Man unterſcheidet der Haupt⸗ 
ſache nach die elektriſchen Leitungen in zwei 
Gruppen: blanke (nicht iſolirte) Leitungen und 
umhüllte (iſolirte) Leitungen oder Kabelleitungen. 

Nichtiſolirte Leitungen ſind Telephonleitungen, 
Luftleitungen für Telegraphie, Luftleitungen für 


Kraftübertragung lelektriſche Bahnen und Fern⸗ 


leitungen von einem Hauptdynamo auf 
ſchiedene Secundärdynamos). 

Iſolirte Leitungen oder Kabel ſind alle jene 
Leitungen für Telephonie, Telegraphie, Licht- und 
Kraftleitungen, welche entweder in der Erde liegen 
oder durch Waſſer geführt werden (Flußüber⸗ 
ſetzungen und unterſeeiſche Leitungen). 

Die iſolirten Leitungen, welche gewöhnlich eine 
größere Zahl von Einzelleitungen in einer Ge⸗ 
ſammtumhüllung enthalten, werden als Kabel 
bezeichnet, und hat ſich im Laufe der letzten Jahr⸗ 
zehnte des 19. Jahrhunderts die Fabrikation 
elektriſcher Kabel zu einem der größten Gewerbe 
der Neuzeit entwickelt. 

Die Verhältuiffe, nach welchen elektriſche Lei⸗ 
tungen hergeſtellt werden, ſind in verſchiedenen 
Ländern ſehr mannigfaltige. Man kann daher 
über die Ausführung derartiger Anlagen nur 


ver⸗ 


„allgemeine Daten geben, und ſoll die nachfolgende 


Darſtellung die wichtigſten derſelben klar machen. 
Nach Japing*) verwendet man zu oberirdiſchen 
Telegraphenleitungen jetzt hauptſächlich verzinkten 
Eiſendraht, und zwar für Hauptleitungen 5, 4½ 
und 3 mm, zu Abzweigungen und Uebergängen 
2% mm, zu Bindedraht 2 mm und zu Wickel⸗ 
draht 17 mm dick, wobei die Stärken nicht mehr 
als 0˙5 mm Ddifferiren ſollten. Da Zink beſſer leitet 
als Eiſen, ſo hat ein gleich ſtarker unverzinkter 
Eiſendraht 9% mehr Widerſtand als der verzinkte. 
— Klemmt man ein Stück Draht an beiden Enden 
mit freier Länge von 15 em ein, ſo ſoll es bei 


„) Draht und Drahtwaaren. Wien, A. Hartleben. 
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15 Umdrehungen in 10 Secunden je nach Dicke 
von 5, 4, 3, 2½ und 2 mm 12, 14, 17, 
18 und 18 Torſionen ertragen, ehe es bricht. — 
Ein guter Zinküberguß muß bei 5 reſpective 4, 
3 und 2½ mm Drahtdicke 5⸗ beziehungsweiſe 6⸗, 
Ve und Sſpiralige Windungen um einen gleich 
ſtarken Draht auf 150 mm Länge des umwun⸗ 
denen Drahtes ertragen, ohne zu reißen oder ab- 
zublättern; auch ſoll ſich, wenn der Draht ſieben⸗ 
mal hintereinander je eine Minute lang in einer 
Löſung von 1 Th. Kupfervitriol auf 5 Th. Waſſer 
gelegen, noch kein zuſammenhängender Kupfer⸗ 
niederſchlag bilden. — Die abſolute Feſtigkeit 
ſoll 4000 kg pro Quadratcentimenter Querſchnitt 
betragen, alſo für reſpective 5, 45, 4, 3, 25,17, 
und 1 Dicke 785, 643, 502, 282, 196, 125, 70 
und 30 kg. Einzelne Drahtadern von 5, 4, 3 und 


2½ mm Dicke ſollen 17, 15, 10 und 9 kg wiegen. | 
In den durch dies Gewicht repräſentirten Längen 
dürfen ſich weder Schweiß: noch Löthſtellen be⸗ 


finden, auch ſoll das Gewicht nicht um mehr als 


12% leichter ſein. Die Adern find in Bunden 


von 50—75 kg mit fortlaufender Nummer und 
der Gewichtsangabe auf einer angebundenen 
Tafel zu liefern. 

Für 1 km fertige Leitungen bedarf man von 
5, 4½, 4 reſpective 2½ mm ſtarkem Draht 167, 
133½¼, 107 und 42 kg; zur Befeſtigung der 
Leitungsdrähte an den Iſolatoren iſt für je 100 
Bindungen 35 kg 2 mm jtarfer und für die 
ſechs bis ſieben auf 1 km kommenden Löthſtellen 
0˙3 ke 1˙7 mm ſtarker Wickeldraht erforderlich. 
Das Verbinden der einzelnen Adern zu einer 


ununterbrochenen Leitung geſchieht jetzt allgemein 
durch eine 75 mm lange Wickellöthſtelle, wie in 


Fig. 232 abgebildet. Früher wandte man Ver⸗ 
bindungsmuffen oder Würgelöthſtellen an; es 
ſcheint jedoch, als ob bei Blitzableitungen in 
Folge der wenigen und kurzen Berührungspunkte 
das Zinn herausſchmilzt und der gute metalliſche 
Contact durch Oxydation dann bald verloren geht. 

Ueber die in Amerika gebrauchten Kupferſtahl⸗ 
drähte, ſowie über Phosphorbronze- und Silicium⸗ 
bronzedraht, der immerhin nur erſt in ſeltenen 
Fällen gebraucht wird, haben wir ſchon an frü⸗ 
herer Stelle geſprochen. 


Fig. 232. 


Wee hb 


Unterirdiſche 
graphenleitungen beſtehen, gleichviel ob fie Strecke Mainz—Leipzig 0:63 mm, Leipzig Magde⸗ 
in die Erde oder unter Waſſer verſenkt werden burg 0'66 mm und Berlin — Hamburg 0:67 mm 
ſollen, aus einem oder mehreren mit einer oder ſtarke Kupferdrähte. Auch hat man an Stelle des 
mehreren Lagen von Guttapercha oder anderen Chatterton-Compound Asphalt-Compoſitionen 
Iſolirmitteln umpreßten Kupferdrähten. Die ſo oder andere Iſolirmaterialien gebraucht. — Die 
gebildeten Gummiadern werden dann einzeln oder Schutzdrähte ſind in der Regel außen mit einer 


oder verſenkte 
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zu zwei bis ſieben Stück zu einem Seil vereinigt, 
mit getheertem Jutegarn o. dgl. umwickelt und 
durch Eiſendrähte oder Bleiumpreſſung gegen 
äußere Einflüſſe geſchützt. Dieſe Schützhülle iſt je 
nach Umſtänden und Zweck ſtärker oder ſchwächer. 
Fig. 233 zeigt den Querſchnitt eines Kabels der 


deutſchen Zort, und Telegraphenverwaltung. Die 
eigentlichen Leiter desſelben beſtehen aus ſieben 
0˙6 mm ſtarken Kupferdrähten, welche zu einer 
Litze zuſammengedreht ſind und den Strom un⸗ 
geſchwächt fortleiten ſollen. Zu dieſem Zwecke iſt 
die Litze der ganzen Länge nach mit je zwei 
Schichten Chatterton⸗Compound (einem Gemenge 
von 3 Th. Guttapercha, 1 Th. Harz und 1 Th. 
Holzkohlentheer) und Guttapercha abwechſelnd 
umgeben. Dieſe circa 5 mm ſtarke Gummiader iſt 
ſehr ſorgfältig bergejtellt, damit keine Luft mit 
eingeſchloſſen wird, weshalb auch die verſeilten 
Drähte zuerſt eine Schicht Compound und dann 
eine Schicht Guttapercha erhalten. Je 7 Gummi⸗ 
adern (bei der Berliner Stadtleitung 14) ſind 
dann wieder zu einem Seil vereinigt und mit 
einer 3—4 mm ſtarken Hülle von getheertem Hanf 
umſponnen, welcher die Guttapercha gegen directe 
Berührung mit der Luft, mit dem Erdreich und 
den Schutzdrähten ſichert. Letztere beſtehen aus 
circa 4 mm ſtarken verzinkten Eiſendrähten, welche 
die Hanfhüllen ſpiralförmig umgeben und feſt 
aneinander ſchließen. Die Adern dürfen beim 
Verſeilen keine Spannung erhalten; dieſelbe muß 
vielmehr ganz auf die Schutzdrähte übertragen 
werden, ſo daß dieſe allein die abſolute Feſtig⸗ 
keit des Seiles ergeben. Fluß⸗ und Ufer⸗ 
kabel erhalten noch eine zweite Schutz⸗ 
hülle aus circa 8 mm ſtarken Drähten, 
da ſie leicht durch Scheuern am felſigen 
Grunde, Anker oder treibendes Eis be⸗ 
ſchädigt werden. 
Von der beſchriebenen Anordnung iſt 


Tele⸗ man in vielen Fällen abgewichen, jo hat die 
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Compoſition überzogen, oft auch noch mit zwiſchen 
dieſelben eingelegter Hanfſchicht. 

Die Prüfung der Kabel bezieht ſich auf 
Iſolation und Leitungsfähigkeit, und zwar ſollen 
auch die einzelnen Kabeladern nach jedem Ueber⸗ 
zuge von Compound oder Guttapercha geprüft 
werden, indem man ſie während der Meſſungen 
in ſchwach angeſäuertem Waſſer unter 5 bis 


10 Atmoſphären Druck hält, ſo daß die Flüſſigkeit 


auch in die feinſten Poren der Guttapercha dringen 
muß. Man verlangt von den Kabeln der Ver⸗ 
kehrstelegraphie bei 15% E, eine Iſolation von 
500 Millionen Ohm Widerſtand für das Kilo⸗ 
meter und eine Leitungsfähigkeit der Kupferdraht⸗ 
lige von durchſchnittlich 10 Siemens - Einheiten. 
Zum beſonderen Schutze der Kabel im Erdboden 
dienen auch wohl Canäle von Ziegelſteinmauer⸗ 
werk oder eiſerne Röhren; bei dem Durchſchreiten 
von Waſſerläufen kommen verzinkte gußeiſerne 
Schutzmuffen mit Kugelgelenken zur Anwendung. 

Bei der Verbindung zweier Kabeladern legt 
man zunächſt, etwa 400 mm von den Enden ent⸗ 
fernt, ſtarke Bunde von Bindedraht um die Kabel, 
damit die Hanfumſpinnung und die Schutzdrähte 
ſich nicht unnöthig weit loslöſen, und entfernt 
dann, ſpiralig abwickelnd, die äußere Hanf⸗ 
beſpinnung, die Schutzdrähte, ſowie die innere 
Hanfumwickelung und biegt Alles bis zum Wickel⸗ 
bunde ſorgfältig zur Seite. Hierauf reinigt man 
die Guttaperchadrähte und die Hände mit Naphtha 
vom Theer, Fett oder Schmutz, trocknet ſie ſorg⸗ 
fältig ab und entfernt dann mit einem ſcharfen, 
nach Art der Raſirmeſſer hohl geſchliffenen Meſſer, 
indem man es ſchräg aufſetzt, die Guttaperchahülle 
ſo ſorgfältig, daß der Kupferdraht nicht verletzt 
wird. Sodann reinigt man die Litzendrähte ein⸗ 
zeln mit Naphtha und feinem Schmirgelpapier, 
dreht "e auf 40—50 mm Länge zuſammen und 
umlöthet ſie mit Zinn. Hierbei bedient man ſich 
ebenſo wie beim Verlöthen der einzelnen Leitungs⸗ 
drähte mit Vortheil der Löthſeife von J. Scheyde 
in Breslau, welche aus einer paſſenden Compoſi⸗ 
tion von Wachs und Harzen beſteht, da die ſonſt 
beliebte Chlorzinklöſung leicht eine Oxydation der 
Löthſtelle herbeiführt. 

Zum Verlöthen ſelbſt wird ein kleiner, flacher 
Löthtolben über der Spirituslampe eines trans⸗ 
portablen Löthofens erwärmt, die breitere, ge⸗ 
krümmte Innenfläche mit Salmiak abgerieben und 
mit Löthzinn verzinnt. Dann hält man den Löth⸗ 
kolben mit einigen Tropfen geſchmolzenen Zinnes 
von unten gegen die Litze, welche vorher mit der 
Löthſeife oder Salmiak beſtrichen worden iſt, 
ſpannt die ſo vereinigten Kupferdrähte in einen 
kleinen Feilkloben und feilt fie circa 20 mm lang 
ſchräg ab, ſo daß die Enden beider Kabelſtücke 
genau aufeinander paſſen. Um weiterhin die beiden 
abgeſchrägten Enden der zu verbindenden Adern 
unverrückt feſt nebeneinander zu halten, klemmt 
man dieſelben in je eine an einem Bügel, Löth⸗ 
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winkel, befeſtigte Klemme, welche gleichzeitig auch 


zur möglichſten Ableitung der an der Löthſtelle 


entſtehenden Wärme dient, damit die dahinter 
befindliche Guttaperchaiſolirung nicht erweicht. 
Die auf den ſchrägen Flächen etwa vorſtehenden 
Spitzen und Kanten werden mit einer Feile ſorg⸗ 
fältig entfernt und dann werden die Flächen 
ebenfalls mit Zinn aneinander gelöthet. Die Ver⸗ 
bindungsſtelle wird mit / mm ſtarkem verzinnten 
Kupferdraht umwickelt und abermals der ganzen 
Länge nach verlöthet. Je mehr Adern die zu 
vereinigenden Kabel haben, umſomehr iſt darauf 
zu achten, daß nicht herabtröpfelndes heißes Zinn 


die Guttaperchahülle der anderen Adern beſchä⸗ 


digt. Es folgt nun eine zweite Umwickelung mit 
feinem Kupferdraht, welcher beiderſeits die erite 
um circa 7 mm überragt und nur an den Enden 
verlöthet wird, damit im Falle des Bruches der 
inneren Löthung die äußere Umwickelung als 


metalliſche Leitung dient. 


Vor dem Auftragen des Iſolirmateriales auf 
die von etwa hervorſtehenden Enden des Wickel⸗ 
drahtes befreite Löthſtelle muß dieſelbe und die 
Guttaperchaader wieder ſorgfältig mit Naphtha 
gereinigt werden; dann vertheilt man ein wenig 
von Chatterton⸗Compound auf die ganze Länge 
des blankliegenden Kupferleiters und hilft even⸗ 
tuell mit einem warmen Glätteiſen nach. Darauf 
erwärmt man 50 mm von der Löthſtelle entfernt 
die Guttaperchaader, kneift die Iſolirung mit 
den Fingernägeln ab und ſchiebt die Guttapercha 
drehend bis zur Mitte der Löthſtelle. In gleicher 
Weiſe verfährt man auf der anderen Seite und 
vertheilt durch Erwärmen und Kneten mit den 
Fingern dieſen erſten Ueberzug auf der ganzen 
Länge zwiſchen den eingekniffenen Stellen, bis 
die Iſolirung völlig rund iſt. Nun wird die ganze 
Löthſtelle mit der Naphthalampe erwärmt und 
durch Hin⸗ und Herrollen einer Stange Com⸗ 
pound ein Ueberzug hergeſtellt, welcher mit dem 
Glätteiſen gut vertheilt und glatt geſtrichen 
werden muß. Für den zweiten Guttapercha⸗ 
Ueberzug ſchneidet man von einer circa 2½ mm 
ſtarken Guttaperchaplatte ein 30—40 mm breites 


und an 180 mm langes Stück mit einer krummen 


feuchten Scheere ab, reinigt es mit Naphtha, er⸗ 
wärmt es vorſichtig an der Naphthalampe und 
legt es, dabei ein wenig ausreckend, unter die 
Löthſtelle, ſo daß die abgekniffenen Stellen circa 
10 mm weit überdeckt werden. Sodann erwärmt 
man wieder, drückt die Guttaperchaplatte längs 
der Löthſtelle feſt an und ſchneidet den an der 
Nath überſtehenden Theil ſauber ab. Die Platte 
wird hierauf zuſammengedrückt, alle etwa mit⸗ 
eingeſchloſſene Luft durch Kneten und Preſſen mit 
den Fingern entfernt und dann die Naht ge⸗ 
ſchloſſen. Schließlich wird mit dem Glätteiſen 
Alles ringsherum vereinigt, geglättet und gerundet, 
ſo daß die Enden der neu aufgebrachten Iſolirung 
mit der Guttapercha der Ader gut vereinigt 
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werden. Zuletzt wird die ganze Verbindungsſtelle 
mit feuchter Hand geglättet, erwärmt, mit Com⸗ 
pound überzogen und wieder geglättet. 

Nachdem ſodann ſämmtliche Adern auf Iſola⸗ 
tion unterſucht worden ſind, umwindet man die⸗ 
ſelben wieder mit Hanf, legt die zurückgebogenen 
Schutzdrähte ſorgfältig herum und bewickelt die 
ganze Verbindungsſtelle mit verzinktem, 23 mm 
itarfem Eiſendraht. Auch umgiebt man die Löth⸗ 
ſtellen mit verzinkten eiſernen Schutzmuffen, welche 
aus zwei Hälften beſtehen und durch vor der 
Vereinigung aufgeſchobene Ringe zuſammen⸗ 
gehalten werden. — Bei Verbindungen von unter 
Waſſer verſenkten Kabeln, wo es ſehr auf die 
Erhaltung der abſoluten Feſtigkeit ankommt, ver⸗ 
kürzt man die Gummiadern um 250 mm, ver⸗ 
bindet ſie wie oben, legt ſchließlich die eiſernen 
Schutzdrähte wechſelſeitig nebeneinander und biegt 
die über die Wickelbunde herausſtehenden Enden 
derſelben in rechtem Winkel um. Zwiſchen den 
Aufbiegungen wird dann die ganze Verbindungs⸗ 
ſtelle mit mm ſtarkem verzinkten Eiſendraht 
dicht umwickelt, wobei man ein Windeeiſen an⸗ 
wendet, damit der Draht feſt anliegt und die 
aufgebogenen Schutzdrähte an der Wickelung einen 
ſicheren Halt haben. Die Wickelung wird an den 
Enden noch durch eine zweite Lage verſtärkt, die 
Enden der Schutzdrähte ganz umgebogen, mit 
hölzernen Hämmern feſtgeklopft und gleichfalls 
mit Draht bewickelt. Die ganze Verbin⸗ 
dungsſtelle umgiebt man mit Hanf und be⸗ 
ſtreicht Alles mit kreoſotfreiem Asphalt. — 
Wenn dies nicht genügt, wendet man eiſerne 
Verbindungsmuffen an. 

Fig. 234 zeigt den Querſchnitt und die 
Anſicht eines Stückes vom letzten trans⸗ 
atlantiſchen Kabel, wie es im freien Meere 
liegt; es ſind dabei die ſchützenden Drähte E 
noch mit Jutegarn umſponnen, welches in 
Catechulöſung getränkt iſt. In der Mitte 
befindet ſich der eigentliche Leiter, aus ſieben 
unter Do iſolirten Kupferdrähten beſtehend; 
dieſelben ſind mit vier Lagen Gummi um⸗ 
geben. Die Iſolirung iſt mit der vor⸗ 
erwähnten Chatterton⸗Compound, d. i. einem 
Gemenge von 3 Th. Gutapercha, 1 Th. 
Harz und 1 Th. Holztkohlentheer, bewirkt 
worden. Ebenſo erhält auch jede Gutta⸗ 
perchalage einen ſolchen Ueberzug, bevor die 
nächſte Lage darüber kommt, um deren Ver⸗ 
bindung etwas dichter und undurchläſſiger 
zu machen. 

Pro Seemeile wiegt die Kupferader 
150 kg, die Umhüllung 1500 kg; im Waſſer reducirt 
ſich das 1650 ke betragende Geſammtgewicht auf 
728 ½ kg und von der abſoluten Feſtigkeit wird 
dasſelbe elfmal übertroffen. — Fig. 235 zeigt 
den Querſchnitt des Uferendes, Strand- oder 
Küſtenkabels, welches beſonders ſorgfältig geſchützt 
wird, in natürlicher Größe. In der Mitte befinden 
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ſich wieder die ſieben Drähte in Guttapercha⸗ 
umhüllung. E iſt mit Manilahauf umſponnener, 
ſorgfältig verzinkter Eiſendraht, H wieder mit 
Catechulöſung getränktes Jutegarn und 4 eine 
Iſolirmaſſe aus Asphalt. 


Woodward benützt als Iſolirmaterial ein 
Gemiſch von 66 Th. feinen Glas» oder Quarz⸗ 
pulvers und 34 Th. fein zerriebenen vegetabili⸗ 
ſchen oder mineraliſchen Harzes, welchem 26 Ge⸗ 
wichtstheile Paraffin, Bienenwachs oder Walrath 
und 3 Gewichtstheile Leinöl zugeſetzt werden. — 
Siemens & Halske bringen die mit Jute, Baum- 
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wolle, Flachs, Hanf oder dergleichen umſponnenen 
Drähte in ein Gefäß mit concentrirter Schwefel⸗ 
ſäure oder ſonſtigen hygroſkopiſchen Subſtanzen 
und evacuiren das Gefäß, damit das in den Ge⸗ 


ſpinnſtfaſern enthaltene Waſſer entfernt wird; 


dann laſſen ſie das luftleere Gefäß Kautſchuköl 
oder eine Miſchung desſelben mit Harzen oder 
ähnlichen Körpern einſaugen, ſo daß ſich die Poren 
des Geſpinnſtes damit füllen, bevor ſie wieder 
mit feuchter Luft in Berührung kommen. — 
Henley umgiebt die Drähte mit einer Lage von 
Zinkoxyd und gebraucht als äußerliche Hülle eine 
Harzmaſſe, deren Hauptbeſtandtheil Ozokerit iſt. 
— Clark & Muirhead iſoliren mit Nigrit, 
einer aus 2 Ozokerit und 1 Kautſchuk beſtehenden 


Maſſe. — Manly & Philipps ſetzen eine 
Metallröhre mitſammt den darin enthaltenen zu 
iſolirenden Drähten einem Zug aus, der von 


unten nach oben vertical wirkt, während zu 
gleicher Zeit in das untere Ende der Röhre ge- 
ſchmolzene Iſolirmaſſe geleitet und gezwungen 
wird, langſam darin aufzuſteigen; iſt die Röhre 
gefüllt, ſo wird ſie abgekühlt und gedreht, ſo daß 
die Drähte Spiralen bilden. — Lippmann um⸗ 
wickelt die Drähte mit Asbeſt und ſteckt ſie dann 
in Bleiröhren. 

Man hat auch nackte oder mit Kautſchuk über⸗ 
zogene Drähte in gemauerte Gerinne gelegt, welche 
dann mit Cement oder Asphalt ausgegoſſen 


werden, ſo daß die Drähte vollſtändig damit um⸗ 


geben und iſolirt ſind. — Brooks legte Kupfer⸗ 
drähte in eiſerne, an den Vereinigungspunkten 
in Heberform gekrümmte eiſerne Röhren, welche 


mit Steinöl gefüllt ſind, das man auch durch 
Zuſatz von Paraffin teigiger und dickflüſſiger 


machen kann, und es ſind noch viele andere 


Iſolirungsmethoden vorgeſchlagen, und in der 


Präxis mit mehr oder minder gutem Erfolg an⸗ 
gewandt worden. 

Wichtiger ſind die nach der Methode von 
Berthoud & Borel hergeſtellten Bleirohrkabel, 
wie eines in Fig. 236 abgebildet iſt. K ſind drei 
Leitungsdrähte, welche durch imprägnirte Baum⸗ 
wolle b iſolirt find, p ift Bleirohr, welches wieder 
mit einer Lage imprägnirter Baumwolle br iſolirt 
iſt. Das Ganze liegt in einer Iſolirmaſſe i und 
in zwei von einander durch Theer oder Pech t 
getrennten Bleirohren p und pe. Man kann nun 
durch den kupfernen Transmiſſionsleiter K einen 
poſitiven und gleichzeitig durch das als Hilfsleiter 
dienende Bleirohr p einen negativen Strom 
ſchicken, deren Inductionswirkungen ſich bei gleichen 
Widerſtänden beider Leiter aufheben. 

Berthoud & Borel bedienen Dot, um dieſe 
Kabel in großen Längen und raſch anzufertigen, 
beſonderer Preſſen, welche in einem durch vier 
Säulen gebildeten Raume ſtehen, der mit einer 
kreisförmigen, durch eine Treppe zugänglichen 
Platte überdeckt iſt. Auf dieſer ſteht ein kleiner, 
mit Gas gebeizter und mit Paraffin gefüllter 
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Keſſel, in welchen man die ſchon zuvor mit einem 
Geflecht von paraffinirter Baumwolle überzogenen 
Kupferdrähte einführt. — Ein weiter, ſehr ſtarker 
verticaler Hohlcylinder aus Stahl geht durch die 
Plattform und enthält das Blei, mit welchem 
das Kabel überzogen werden ſoll. Durch dieſen 
Cylinder kann mittelſt hydrauliſchen Druckes ein 
dicker, der Länge nach durchbohrter Kolben ge⸗ 
drückt werden, und endlich geht eine kegelförmig 
auslaufende Röhre von Stahl von oben in den 
chlindriſchen Behälter bis zur ebenen Fläche des 
Kolbens und reicht noch ein wenig in deſſen 
Bohrung hinein, ſo daß zwiſchen den inneren 
Wänden desſelben und dem kegelförmigen Theil 
der Röhre nur ein ſchmaler ringförmiger Zwiſchen⸗ 
raum bleibt. — Der Kupferdraht und die ge⸗ 
ſchmolzene iſolirende Maſſe aus dem Keſſel dringen 
miteinander in die innere Stahlröhre und treten, 
der Draht mit Paraffin überzogen wie ein Kerzen⸗ 


docht mit Stearin, durch das untere koniſche 
Ende der Röhre aus. Der gleichzeitig empor⸗ 
ſteigende Kolben preßt aber das Blei durch die 
vorerwähnte ringförmige Oeffnung aus, ſo daß 
dasjelbe den Draht ſammt Iſolator umſchließt. 
Das Ganze tritt durch eine Seitenöffnung aus 
und wickelt ſich von ſelbſt auf einer Spule auf. 
Die Dicke des Bleiüberzuges läßt ſich durch Ab⸗ 
änderung des ringförmigen Raumes beliebig 
modificiren und die ganze Maſchine ſtellt ſo mit 
Leichtigkeit 25 m Kabel pro Minute fertig, wobei 
zur Bedienung ein einziger Arbeiter genügt. Die 
Aufbringung einer eventuell zweiten Bleiſchicht 
und das Umpreſſen mit dem weiteren Rohr er⸗ 
folgt mit anderen nach demſelben Princip ein: 
gerichteten Maſchinen. 

Amazuy & Oriol verfahren nach Patent 
Nr. 19466 ſo, daß zunächſt die zu einem Kabel 
zu vereinigenden Drähte auf Rollen eines Wagens 
gewickelt und durch ein auf eine horizontale Bank 
gelegtes Bleirohr von genügender Weite mittelſt 
eines Kolbens hindurchgezogen werden. Zwiſchen 
den Schienen des Wagens ſind Führungsrollen 
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für das Bleirohr vorhanden. Das letztere paſſirt 
mehrere horizontale und verticale Walzenpaare, 
zwiſchen welchen es immer kleiner werdenden, ab⸗ 
wechſelnd runden und ovalen Querſchnitt erhält, 


bis ihm das letzte Walzeupaar den gewünſchten 


reducirten Querſchnitt giebt. Das fertige Kabel 
wird auf eine Trommel aufgewickelt. 


Conſtruction je 28 | 427777 
Nennen 32 3 Vë je 
2 le Sei 82 
EE 0 S 8 2 
ı8 SS SES A 5 |.” 

2 else LES 2 = 
RE 8 5 Daer a 8 5 
1272 — 7 7 16 019 985 1367 481 
1271 — 1 19 1˙6 0˙5 38˙2 418 216 
1270 — 1 7 2:00:86 220 250 144 
1268| — 1 7 16 1˙35 140 164 107 
1268 — 1 7 12 240 79 106 | 795 
1041 — 1 3 081126 | 1:5 48 36 
1262 A 1 19 1 127 149 | 168-5) 72 
1261 — 119 0˙8 20 95 113 545 
1260 — 1 7 16 135 140 | 1575| 645 
1259 — 17 12 2-40 7.9 96 42 
1258 — 1 7 10 3·45 5˙5 70 ae 
1076 10·5 1 19 11:20:88 21.5 270 181 
1075 90 119 11-0 1:27 14-9 | 190 | 1365 
1074 90.1119 10820 | 95 140 116 
1073100017 12 2˙40 79 | 120 100 
1072 7.5 1 7 08/54 | 35 65˙5 595) 
1232 10·5 119 1˙2 0,88 21˙5 | 290 |212 
1231 10·5 1 7 2·0 086 220 295 214˙5 
1230 95 1 7 Ip 1·35 14,0 | 205 159 
1229 7.5 1 7 1·6 1:85 140 175 1065 
1252 95 1 7 12 240 79 170 154 
1228 7.5 1 7 1˙2 2˙40 79 122 | 94 
714 D 1 — 13 204 93 330 | 695 
1263 — 4 7 07 1.76 108 144 | 695 
1264 = 64 0˙¼T7 2·06 92 | 84 | 445 


Ayrton endlich ſtellt Gewebe her, in dem die 
Leitungsdrähte den Schuß und das Iſolirmaterial 
den Einſchlag bildet oder umgekehrt, taucht die⸗ 
ſelben in ein Paraffinbad, verſieht ſie mit Oel⸗ 
anſtrich oder trägt einen elaſtiſchen Cement auf, 
ſo daß die Drähte ganz und gar eingeſchloſſen 
ſind und ſich auch nicht berühren, wenn man 
behufs Bildung eines Kabels das Gewebe zu⸗ 
ſammenrollt oder zuſammenfaltet. Für letzteren 
Zweck kann man auch Paraffinpapier zwiſchen die 
einzelnen Gewebeſchichten einlegen. 

Vorſtehende Tabelle giebt die Hauptverhältuiſſe 
und Preiſe einiger von Felten & Guilleaume 
in Carlswerk bei Mühlheim am Rhein gefertigter 
Kabel an. 

Die Iſolirung beſteht bei Nr. 1272 aus auf⸗ 
einanderfolgender Bewickelung mit Gummiband, 
Gummi, Gummiband und dann Umſpinnung mit 
Jutegarn, ſchließlich Asphaltüberzug, bei Nr. 1271 
bis 1268 aus Gummiband, Gummi und noch⸗ 
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mals Gummiband, Nr. 1041 Gummi und Band, 
12621258 Gummiband, dann mit Jutegarn 
umſponnen und paraffinirt, 1076—1072 Gummi 
und Gummiband, 1232 —1228 Guttapercha und 
getheertes Band, 714 Bleikabel, doppelte Be⸗ 
wickelung mit Baumwolle, einfache Umwickelung 


mit Gummiband und Bleimantel, Nr. 1263 jede 


Litze mit getheertem Hanfgarn umſponnen, 
1264 mit Baumwollengarnſeele. 

Für Telephon⸗ oder Fernſprechanlagen 
verwendet man meiſt verzinkten Gußſtahldraht 
von 2˙2 mm Stärke, ſeltener neuerdings Phosphor⸗ 
und Siliciumkupferdrähte; dabei nimmt aber die 
Zahl der oberirdiſchen Leitungen an größeren 
Orten einen ſolchen Umfang an, daß man ſich 
mit der Zeit dazu entſchließen muß, unterirdiſche 
Leitungen anzuwenden und ſtellenweiſe, z. B. in 
Wien, auch ſchon den Anfang gemacht hat. Solche 
Telephonkabel enthalten bis zu 32 einzelne 
Leitungen, und zwar werden mit Baumwolle be⸗ 
ſponnene und gewachſte ſchwache Kupferdrähte 


ſymmetriſch zu einem Seile vereinigt und mit 
Bleirohr umpreßt. 


Für Haustelegraphenanlagen mit Läute⸗ 
Inductoren kann man ſchwache Eiſen⸗ oder Kupfer⸗ 
drähte verwenden; wo aber Wecker mit wenig 
Widerſtand und ſchwache Batterien von wenig 
Elementen gebraucht werden, muß man ſtarken 
Eiſendraht oder beſſer Kupferdraht anwenden, um 
den Leitungswiderſtand ſo gering wie nur möglich 
zu machen. 

Kupferdraht leidet im Freien bei den geringen 
Stärken, in welchen ihn die Haustelegraphie ver⸗ 
wendet, leicht durch äußere Einflüſſe, beſonders 
durch den Kalk der Mauern; Eiſendraht wird oft 
zu ſchwer ſein. Hier dürfte ſich der Weiler'ſche 
Siliciumkupferdraht beſonders gut eignen. 

Für elektriſche Beleuchtung dienen aus⸗ 
ſchließlich kupferne Seile und beſonders maſſive 
weiche Drähte, blank oder auch iſolirt. Für Einzel⸗ 
Bogenlicht gelten folgende Drahtſtärken als Norm: 


Geſammtlänge 100 200 300 400 600 m 
Drahtſtärke 3 4 5 6 7 mm 
Drahtgewicht 6 2 52 100 200 kg 
Querſchnitt 706 12:56 1963 28:27 38:49 mm! 
Widerſtand 0-24 026 0'255 0.232 0˙258 Ohm 


Wählt man ein iſolirtes Drahtſeil, jo genügt 
bis 1000 m Geſammtlänge ein ſolches von 
19 Drähten à 08mm Dicke. Die ſtärkſten 
Leitungen gebraucht man für Glühlichtlampen, 
doch geht man auch hier über 7 mm nicht hinaus, 
ſondern, wo ein größerer Querſchnitt erforderlich 
iſt, wird man zwei bis drei Drähte vereinigen. 
Unterirdiſche Leitungen ſtellt Ediſon in circa 
zwanzig Fuß Baulänge aus etwa halbkreis⸗ 
förmigen Barren von Kupfer her (Fig. 237), 
welche in eiſerne Röhren geſchoben und durch be⸗ 
ſondere, mit Oeffnungen verſehene Papierſcheiben 
von den Wänden der Röhren ferngehalten werden; 
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die Zwiſchenräume werden mit einer eigenartigen 
Iſolirmaſſe ausgefüllt. Die Iſolation muß minde⸗ 
ſtens 3mm dick ſein, Sicherheitsdrähte aus Blei 
oder leichtflüſſigen Legirungen verwendet man am 


Fig. 237. 


beſten bei jeder Abzweigung zu den Lampen, und 
müſſen die Haupteinſchaltungen mindeſtens 20 bis 
30 mm lang ſein. 


Tellerſilber, ſ. Queckſilber, Amalgamations⸗ 
proceß. 


Tellur, Element, Chemiſches Zeichen Te. 
Dieſer einfache Körper wurde 1782 von Müller 
von Reichenbach in ſiebenbürgiſchen Gold⸗ 
erzen entdeckt. Seinen phyſikaliſchen Eigenſchaften 
nach erſcheint das Tellur als metalliſcher Körper; 
es iſt von ſilberweißer Farbe, kryſtalliſirt hexa⸗ 
gonal, iſt ſpröde und läßt ſich in hoher Tempe⸗ 
ratur deſtilliren. An der Luft erhitztes Tellur ent⸗ 
zündet ſich und verbrennt zu telluriger Säure. In 
chemiſcher Beziehung ſteht das Tellur in ſeinen 
Eigenſchaften den nicht metalliſchen Elementen 
Schwefel und Selen ſehr nahe, ſo daß die Stellung 
dieſes Elementes — ob Metall, ob Nichtmetall — 
noch nicht entſchieden iſt. 

Das Tellur findet ſich als große mineralogiſche 
Seltenheit in gediegenem Zuſtande, häufiger aber 
in Verbindung mit Gold, Wismuth, Blei und 
Silber vor. Urſprünglich waren als Fundſtätten 
dieſer Mineralien nur die Goldbergwerke in Ungarn 
und Siebenbürgen bekannt; in neuerer Zeit hat 
man Tellurerze auch in Nord- und Südamerika 
gefunden. 

Außer in den Golderzen (vgl. Gold, Vorkommen 
des Goldes) kommt Tellur auch in einigen ſeltenen 
Mineralien vor, und zwar im Altart (Tellurblei) 
und im Tellurit (Tellurocker). Der Altart erſcheint 
in Form zinnweißer Körner, welche an der Luft 
gelb anlaufen, und beſteht aus Tellurblei. Es 
findet ſich im Altaigebirge, in Colorado und in 
Chili. Der Tellurit beſteht aus kugelförmigen 
Kryſtallaggregaten, iſt ſeiner Zuſammenſetzung 
nach tellurige Säure und wird in Siebenbürgen 
und in Colorado gefunden. 

Weder das Tellur, noch eine ſeiner Verbindungen 
hat bis nun eine Anwendung in den Gewerben 


gefunden. = 
Tellurſilber, j. Gold, Vorkommen. 
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Tellurwismuth, Tetradymit mit 5194. Wis⸗ 
muth (über die Fundorte ſ. d. Artikel: Wismuth, 
Productionsſtätten). 


Tellurwismuthſilber, ſ. Tellurfilber. 

Temperguß, ſ. Eiſen, Gießen des. 

Tempern, ſ. Eiſen, Gießen und Ablaſſen des 
Eiſens. 

Tenorit, (abgeleitet von dem Namen des 
Präſidenten der Akademie von Neapel, Tenore) 
mit 79·85 Kupfer, 20:15 Sauerſtoff kommt theils 
in dünnen hexagonalen Tafeln, theils feinſchuppig 
und erdig vor, iſt dunkelſtahlgrau bis ſchwarz, 


mit Metallglanz; er iſt unſchmelzbar und löſt 


ſich in Salzſäure mit grüner, in Salpeterſäure 


mit blauer Farbe. In Betracht für die hütten⸗ 


mäßige Verwerthung kommt nur ſein Vorkommen 
in Copper Harbor am Obernſee. Wenig wichtig 
ſind: das Kupfermanganerz, Lepidophacit oder 
ſchaumiges Wad, und die Kupferſchwärze, Schwarz⸗ 
kupfererz, Melaconit. 

Terbium, ſ. Cerium. 


Terpentin (als Löthmittel); das jogenannte 
Terpentin iſt eine zähflüſſige Maſſe von eigen⸗ 
thümlichem Geruche, welche aus einem Gemenge 
von Fichtenharz und Terpentinöl beſteht und bei 
längerem Stehen an der Luft immer flüſſiger wird, 
indem das Terpentinöl allmählich in Harz über⸗ 
geht; es dient als reducirendes Löthmittel. 

Teſſeralkies, ſ. Speiskobalt. 

Tetradymit, ſ. Tellurwismuth. 

Tetraedrit, ſ. Antimonfahlerz. 

Tetrardrit, ſ. Fahlerz. 


Thallium, Metall, Chemiſches Zeichen TI. 
Das Thallium wurde von Crookes mittelſt der 
Spectralanalyſe entdeckt. In Bezug auf ſeine 
chemiſchen Eigenſchaften iſt das Thallium dem 
Bleie ſehr naheſtehend; in reinem Zuſtande er⸗ 
ſcheint es als weißes, ins Bläuliche neigendes 
Metall vom ſpeeifiſchen Gewichte 11, 8, ſchmilzt 
bei 290% und kann in der Rothgluth zur Ver: 
flüchtigung gebracht werden. Beim Erſtarren kry⸗ 
ſtalliſirt das Thallium und läßt beim Biegen ein 
Geräuſch hören, welches dem ſogenannten Zinn⸗ 
geſchrei ähnlich iſt. An der Luft oxydirt das 
Thallium ſehr leicht, es muß daher unter Paraffinöl 
aufbewahrt werden. Das Spectrum des Thalliums 
iſt durch eine grüne Linie charakteriſirt (daher 
die Benennung des Metalles; Thallos griechiſch 
grüner Zweig). 

Das Thallium kommt in zinnhaltigen Bleierzen, 
Eiſenkieſen, Kupferkieſen vor, findet ſich auch in 
manchen Wismuth⸗ und Cadmiumerzen, ſowie in 
manchen Mineralwäſſern neben Caeſium und 
Rubidium. Man ſtellt es am häufigſten aus 
dem Schlamme dar, welcher ſich in Schwefelſäure⸗ 
fabriken ergiebt, welche mit thalliumhaltigen 
Schwefelkieſen arbeiten. 


Tellerſilber — Thallium. 
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Das Thallium bildet mitͤtieſelſäure farbloſeGläſer, 
deren Lichtbrechungsvermögen noch größer iſt, als 
jenes der Bleigläſer und werden daher Thallium⸗ 
gläſer zur Anfertigung von Edelſteinnachahmungen 
und für optiſche Inſtrumente verwendet. Außer zu 
dieſem Zwecke werden noch Thalliumverbindungen 
auch in der Feuerwerkerei zur Erzeugung grün 
abbrennender Feuerwerksſätze benützt. 


Theaterbrillanten, ſ. Zinnbrillanten. 

Thraterſchmuck, Legirungen für Theater⸗ 
ſchmuck, welcher auf der Bühne und im künſtlichen 
Lichte den Eindruck von Edelſteinen macht, be⸗ 
ſtehen aus Zinn und Blei, welche Metalle aber 


ſehr rein ſein müſſen. Sie werden in dem Ver⸗ 


hältniſſe 19 Blei zu 29 Zinn zuſammengeſchmolzen 
und durch Rühren mit einem Holzſtabe innig 
gemiſcht. Das Formen der Theile des Schmuckes 
erfolgt in der Weiſe, daß man Glasſtücke, welche 
mit vielen Facetten wie Edelſteine geſchliffen ſind 
oder ebenſo geformte blank polirte Stahlſtücke in 
die faſt bis zum Erſtarrungspunkte abgekühlte 
Legirung taucht. Das dieſem Formſtücke anhaftende 
Metall zeigt an der Innenſeite jo genau den Ab⸗ 
druck der Facetten, welche ſtark, ſpiegelnde Flächen 
bilden. Man überzieht dieſe Flächen mit einer 
ſehr dünnen Schichte von farbloſem Lack, und be⸗ 
halten dann die »Steine« bleibend ihre Blantheit. 
Sie werfen bei künſtlicher Beleuchtung das Licht 
vielfach zurück und erſcheinen dann Brillanten 
ähnlich. Wenn man die Steine mit farbigem Lack 
beſtreicht, ſo machen ſie den Eindruck von farbigen 
Edelſteinen. 


Therkiſtenmetall. Die zur Verſendung 
von Thee dienenden Kiſten werden gewöhnlich 
zur Fernhaltung von Feuchtigkeit mit Metall aus⸗ 
geſchlagen. Die von den Chineſen hierfür in Form 
ſehr dünner Bleche verwendete Legirung beſteht 
aus 125 Th. Blei und 18 Th. Zinn. 


Theerfarbſtoffe, ſ. Anilinfarben. 


Thermometer, griechiſch: Wärmemeſſer, Ge⸗ 
räthe zur Beſtimmung des Wärmezuſtandes. Die 
im gewöhnlichen Leben im Gebrauche ſtehenden 
Thermometer beſtehen aus engen, gleichweiten 
Glasröhren, welche am unteren Ende durch ein 
birnförmiges oder kegelförmiges Gefäß abge- 
ſchloſſen ſind. Das Gefäß und ein Theil des 
Rohres iſt mit einer Flüſſigkeit gefüllt, welche ſich 
ſchon bei ſchwachem Erwärmen ſtark ausdehnt. Als 
die hierfür am geeignetſten zu verwendende Flüſſig⸗ 
keit erſcheint das Queckſilber, und zwar auch ſeines 
hohen Siedepunktes (3600 C.) wegen. Da aber 
das Queckſilber ſchon bei einer noch nicht ſehr 
nieder zu nennenden Temperatur (— 40 C.) er: 
ſtarrt, verwendet man zum Meſſen ſehr hoher 
Kältegrade Thermometer, welche mit waſſerfreiem 
Alkohol oder Schwefelkohlenſtoff gefüllt ſind. Für 
beſonders empfindliche Thermometer wendet man 
Toluol als thermometriſche Subſtanz an; das 
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Toluol hat einen fünfmal ſo großen Ausdehnungs⸗ 
coefficienten als das Queckſilber und zeigt daher 
Wärmeänderungen weit raſcher an als dieſes. 

Die Thermometer, welche zur Meſſung der ge⸗ 
wöhnlichen Luftwärme dienen, ſind luſtleer, und 
zwar wird dies bewirkt, daß man das Thermo⸗ 
meter bei der Anfertigung ſtark erwärmt, um 
die thermometriſche Subſtanz auszudehnen. In 
dem Augenblicke, in welchem ſie aus dem oben 
offenen Rohre auszutreten beginnt, ſchmilzt man 
dieſes zu, und hinterläßt die ſich zuſammenziehende 
Subſtanz dann über ſich einen leeren Raum. Für 
genauere Beſtimmungen der Schmelzpunkte von 
Metallen und Legirungen laſſen ſich aber der⸗ 
artige Queckſilberthermometer nicht verwenden, da 
im luftleeren Raume das Queckſilber ſchon wenig 
über den Siedepunkt des Waſſers zu kochen an⸗ 
fängt und dann die Temperaturangaben nicht 
mehr richtig ſein können. Bei Thermometern, 
welche alſo zur Ermittelung höherer Wärmegrade 
dienen ſollen, muß der über dem Queckſilber be⸗ 
findliche Raum mit Stickſtoff oder Waſſerſtoff ge⸗ 
füllt ſein. Bei Thermometern, welche zur Ermitte⸗ 
lung beſonders hoher Temperaturen dienen ſollen, 
füllt man den Raum über dem Queckſilber mit 
Kohlenſäure aus, und ſind derartige Inſtrumente 
zur Meſſung von Temperaturen bis 550° C. ge 
eignet. 

Zum Zwecke einer Eintheilung des Standes 
der thermometriſchen Subſtanz in dem Thermo⸗ 
meterrohre beſtimmt man an demſelben zwei 
Punkte, welche an allen Orten leicht ermittelt 
werden können, und bezeichnet dieſelben als Fun⸗ 
damentalpunkte, den Abſtand derſelben von ein⸗ 
ander als Fundamentalabſtand. Der eine Funda⸗ 
mentalpunkt für ein anzufertigendes Thermometer 
liegt an jener Stelle, an welcher die thermo⸗ 
metriſche Subſtanz unverändert ſtehen bleibt, jo 
lange die Kugel des Thermometers in Eis ge 
taucht iſt. Man bezeichnet dieſen Punkt als Eis⸗ 
punkt und bei dem Réaumur'ſchen und Celſius⸗ 
ſchen Thermometer auch als Nullpunkt. Der 
zweite Fundamentalpunkt wird gefunden, indem 
man das Thermometer dem Dampfe von Waſſer 
ausſetzt, welches unter 760 mm Druck kocht. — 
Man bezeichnet dieſen Fundamentalpunkt als Siede⸗ 
punkt. 

Der Abſtand zwiſchen den beiden Fundamental⸗ 
punkten wird nun in eine Anzahl gleicher Theile, 
ſogenannte »Grades getheilt, und erſcheint es nach 
dem Vorgange von Celſius am zweckmäßigſten, 
den Fundamentalabſtand in 100 Grade zu theilen. 
Dieſe Theilung wird allgemein bei Thermometern 
angewendet, welche zu wiſſenſchaftlichen Zwecken 
dienen, und ſind auch alle Temperaturangaben in 
dieſem Werke nach Graden Celſius = C. gr: 
macht. Nach dem Vorgange von Réaumur wird 
der Fundamentalabſtand in 80 Theile getheilt: 
Grade Réaumur = R. Das Fahrenheii'ſche 
Thermometer, welches gegenwärtig noch in Eng⸗ 
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land und Amerika jehr häufig angewendet wird, be⸗ | 


zeichnet den Siedepunkt des Waſſers mit212 Graden, 
den Eispunkt mit 32. (Fahrenheit wollte durch 
dieſe eigenthümliche Eintheilung den Vortheil er⸗ 
reichen, daß man bei Temperaturbeſtimmungen 
der Luft in gemäßigten Klimaten immer mit 
Graden ausreicht, welche über Null Grad« liegen.) 
Während man die Gradtheilung bei dem Celſius⸗ 
- und Neaumurthermometer vom Eispunkte (Null: 
punkte) aufwärts als poſitive, plus, + oder Wärme: 
grade bezeichnet, benennt man die tiefer als Null 
liegenden als negative, minus, — oder Kälte⸗ 
grade; bei dem Fahrenheit'ſchen Thermometer be⸗ 
ginnen die Kältegrade ſonach aber ſchon + 32V. 

Da ſich auch feſte Körper beim Erwärmen aus⸗ 
dehnen, beim Abkühlen aber zuſammenziehen, ſo 
wendet man bisweilen auch Metallſtäbe als ther⸗ 
mometriſche Subſtanz an und erhält hierdurch 
die ſogenannten Metallthermometer. Bei dieſen 
ſtemmt ſich ein Metallſtab mit einem Ende an 
ein feſtes Widerlager, er kann ſich daher nur nach 
dem anderen Ende hin ausdehnen. An dieſem 
ſteht er mit einem Hebelwerke in Verbindung, 
welches die Bewegung des Metallſtabes ſehr ſtark 
vergrößert auf einer Scala ſichtbar macht. Die 
Eintheilung dieſer Scala in Grade wird nach den 
Angaben eines guten Queckſilber⸗Thermometers 
hergeſtellt. 

Für genaue wiſſenſchaftliche Unterſuchungen 
wendet man die ſogenannten Gasthermometer an. 
Bei dieſen beſteht die thermometriſche Subſtanz 
aus einem Gaſe, welches ſich in einem größeren 
Glasgefäße eingeſchloſſen befindet, welches durch 
ein enges Rohr mit einem Barometer verbunden 
iſt. Wird das Gas erwärmt, ſo dehnt es ſich aus 
und macht das Barometer ſteigen. Man kann nun 
nach einer beſtimmten Formel die Temperatur 
nach dem jeweiligen Stande dieſes Barometers 
berechnen und beträgt die Aenderung in dem 
Stande des Barometers für je 10 C. Temperatur: 
unterſchied beiläufig 2-5 mm. 

Zum Meſſen von Temperaturen, welche 5000 C. 
nur um ein Geringes überſteigen, kann man Ther⸗ 
mometer überhaupt nicht mehr benützen, ſondern 
verwendet hierfür jene Inſtrumente, welche man 
als Pyrometer bezeichnet (ſ. den Artikel: Pyro⸗ 
meter). 


Thermometer. Vergleichung der Angaben der 
verſchiedenen Thermometer untereinander. Die 
drei Thermometerſcalen zeigen folgende Ang aben: 


Eiepunkt Siedepunkt 


Celſtius, W 0⁰ 100° 
Réaumur, R. 00 80V 
Fahrenheit 32⁰ 23120 


Die Angaben des einen Thermometers in jene 
des anderen laſſen ſich nach folgenden Formeln 
umrechnen: 


Thermometer. 


0 C. — ½ no R. 81 (n . 32) F. 
no R. / n C. / (n 32) F. 
no F. = ½ ( — 32) C. = ½ (n — 32), R. 


Die nachſtehenden Tabellen zur Vergleichung 
der einzelnen Thermometerſcalen machen übrigens 
jede Rechnung überflüſſig, indem aus denſelben die 
betreffenden Zahlen einfach aus der Horizontal⸗ 
Columne abgeleſen werden. 


Umwandlung von Celſius graden in 
ſolche von Réaumur und Fahrenheit. 


Celſtus Réaumur Fahrenheit 
100 80 212 
r 99 + 792 + 210-2 
98 78-4 208-4 
97 77:6 206˙6 
985 76˙8 204-8 
95 76 203 
94 752 201-2 
93 74-4 1994 
92 73:6 197°6 
91 72-8 195-8 
90 72 194 
89 71:2 192-2 
88 204 190-4 
87 696 188-6 
88 68:8 1868 
85 68 185 
84 672 1832 | 
83 66-4 181-4 
82 656 179:6 
81 GAR 177-8 
80 64 176 
79 63˙2 174˙2 
78 62-4 1724 
77 61-6 1706 | 
gp | 60:8 168-8 
GARE em „ 
74 59˙2 1652 | 
73 58-4 163-4 
72 57.6 1616 ` 
71 56-8 15998 | 
70 56 158 
69 55˙2 1562 | 
68 54.4 1544 
67 53:6 1526 
66 ECH? 150˙8 
65 52 149 
64 512 147-2 
66 50˙4 145˙4 
62 | 496 143-6 
61 48:8 141-8 
50 A 140 
59 47˙2 138˙2 
58 46˙4 136˙4 
SI) 456 1346 
56 44-8 1328 
88 kenn 131 
544 43˙2 129˙2 
53 42ů4 1274 
52 41-6 125°6 
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e be 
| 
Celſius Reaumur Fahrenheit Celſius | Neaumur Fahrenheit 
L 1 N d 
+51 40-8 123-8 | — 10 — 8 | 14 
50 He 40 + 122 11 88 | Z 12-2 
I 39-2 120-2 12 op 10-4 
48 384 1184 13 10-4 86 
47 37:6 1166 | 14 112 6:8 
46 36:8 114-8 15 12 5 
45 36 113 16 12˙8 3˙2 
44 352 1112 17 ENZ 14 
43 34.4 1094 18 14-4 — ONE 
42 EEN 107˙6 19 15˙2 2˙2 
41 32˙8 105˙8 20 16 4 
40 32 104 21 16˙8 5˙8 
39 31˙2 102˙2 22 17:6 76 | 
38 30-4 100-4 23 18-4 9.4 
37 29˙6 98˙6 24 19˙2 11˙2 
36 288 968 25 20 13 
35 28 95 26 20:8 148 
34 27.2 93-2 27 216 16˙6 
33 26˙4 91˙4 28 22˙4 18-4 
33 256 896 29 23:2 202 
31 24:8 87-8 30 24 22 
30 24 86 31 248 23:8 
29 23-2 842 32 25-6 256 
28 | 22-4 82-4 33 264 274 
27 21-6 80°6 34 27-2 29-2 
26 20:8 78:8 | 35 28 31 
| 25 20 77 36 288 328 
24 192 75:2 37 29:6 34:6 
23 18-4 734 38 30-4 36-4 
22 17:6 71:6 39 812 38:2 
21 16:8 69:8 40 32 40 
20 16 68 | 
19 15:2 522 , 
14 R 
17 130 62˙6 Umwandlung von Graden Räaumur in 
16 ER? 60-8 | ſolche von Fahrenheit und Celſius. 
15 12 | 59 I 
14 11-2 | 572 | 
13 10-4 \ 55-4 | Reaumur Fahrenheit Celſius | 
12 9:6 53:6 ZU 
10 85 5 5 ＋ 80 212 00 
10 8 1 
9 7˙2 482 79 + 209-75 E: 98:75 
8 GA 464 78 207·50 97:50 
7 5˙6 44-6 77 205 · 25 96:25 
6 48 42-8 76 203 95 
5 4 41 75 200˙75 93:75 
4 82 39:2 74 19850 92:50 
3 24 37-4 73 19625 91-25 
2 16 35-6 72 194 90 
1 0:8 338 71 191˙75 88-75 
0 0 32 70 189·50 87·50 
— 1 — 08 30˙2 69 187.25 86-25 
2 1:6 28-4 | 68 185 85 | 
3 EN? 26:6 | 67 182˙75 83:75 
1 32 248 66 18050 82-50 ! 
5 4 23 65 178˙25 81˙25 
6 48 21:2 64 176 80 | 
7 5˙6 19-4 63 17375 78:75 
8 64 17:6 62 17150 7750 
9 72 158 61 16925 76:25 
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Reaumur | Fahrenheit Celſius NReaumur Fahrenheit | Celſius 
e SE, | 
7277 . 8 
+60 7167 75 ef 29-75 — 13 
59 | 16475 73:75 2 27-50 2.50 
58 16250 72-50 3 25˙25 3˙75 
57 160.25 71˙2⁵ 4 23 | 5 
56 158 70 5 20:75 625 
55 155˙75 68:75 6 18-50 7.50 
54 153˙50 67:50 7 16-25 875 
53 151˙25 66˙25⁵ 8 14 10 
52 149 65 9 1175 11-25 
51 14675 63:75 10 9:50 12-50 
50 144˙50 62˙50 11 7-25 13.75 
49 142˙25 61˙2⁵ 12 5 15 
48 140 60 13 2:75 16-25 
47 13775 | 5875 14 0:50 17-50 
46 135.50 57-50 15 — 1 18:75 
45 133˙25 56˙25 16 4 20 
44 131 55 17 625 21:25 
43 128˙75 53˙75 18 8:50 22-50 
42 126˙50 52˙50 g 19 10-75 23:75 
41 124-25 51:25 | 20 13 25 
40 122 50 Héi 21 1525 26:25 
39 119.75 48˙75 22 17:50 27-50 
38 117.50 47-50 23 19-75 28:75 
37 11525 46:25 24 22 30 
36 113 45 25 24-25 31:25 
35 110˙75 43-75 26 26-50 32-50 
34 108.50 42:50 27 28:75 33:75 
33 \ 10625 4125 28 31 35 
32 104 40 29 33-25 36-25 
31 10175 38-75 30 | 35-50 37:50 
30 99:50 37:50 31 37-75 38:75 
29 97.25 36˙25 32 40 40 
28 85 35 
a | 5855 38.75 
6 90˙5 32-50 8 
25 88-25 31:25 | Umwandlung von Graden Fahrenheit 
24 86 30 lin ſolche von Celſius und Réaumur. 
23 83-75 span | —— 
22 81-50 27.50 | | u 
21 79:25 26-25 Fahrenheit Gelſius Neaumur | 
20 77 25 
= 7475 23-75 BE PR] eege IE be 
72:50 22:50 212 1 
17 70.25 21-25 + 211 SÉ 99-44 KL 79:56 
16 68 20 210 98-89 79-11 
| 15 6575 18:75 209 98-33 78-67 
| 14 63:50 17.50 | 208 97-78 78:22 
13 61:25 16-25 207 97-22 77.78 
| 12 59 15 206 96:67 77-33 
11 56:75 13-75 205 96-11 76-89 
10 54:50 12:50 204 95-55 76:44 
9 52-25 11-25 203 95 76 
50 10 202 94-44 7558 
7 4775 8:75 201 93:89 21 | 
6 45˙50 7:50 200 93-33 74-67 
5 43:25 625 199 92-78 74.22 
4 41 5 198 92-22 73.78 
3 38-75 3:75 197 91-67 73:33 
2 36-50 2:50 196 91-11 7289 | 
1 34-25 ER 195 90-55 72-44 | 
0 32 0 194 90 72 
| 
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1 — 
Fahrenheit Celſius | Neaumur | Fahrenheit Celſius Reaumur 
193 89.44 4 71˙56 132 55:55 44:44 
See 88.89 Tan 1431 55 | +4 
191 88.33 7067 130 54-44 43:56 
190 87.78 7022 129 53·89 43˙11 
189 87.22 | 6978 128 53.33 | 420 
188 8667 6933 127 5 43 
187 86˙11 | 6889 126 52:22 41:78 
186 SB 6844 125 51-67 41:33 
185 85 68 124 51-11 40:89 
184 8444 67˙56 123 50˙55 40:44 
183 8389 6711 122 50 40 
182 88.33 | 6667 121 49:44 39:56 
181 82-78 66:22 120 48:89 39-11 
180 82.22 | 6578 119 48:33 38:67 
179 |: 8167 | 6588 118 47.78 38˙22 
178 38111 6489 117 47˙22 37:78 
177 8055 6444 116 46-67 37:33 
176 80 64 115 46-11 36:59 
175 79-44 63:56 114 45-55 36:44 
174 78:89 63-11 113 45 38 
173 78:33 62-67 112 44 3556 
172 77:78 62:22 111 4339 3511 
171 77:22 61:78 110 43-33 34:67 
170 | 76:67 61:33 109 42:78 34:22 
169 76-11 60:89 108 42:22 33:78 
168 75:55 60:44 107 41-67 33-33 
167 177976 60 106 41-11 3289 | 
166 I: 74-44 59:56 105 40:55 32-44 
165 173.89 | 591 104 40 32 
164 || 2888 5867 103 39.44 3156 | 
163 72.78 5822 102 38-89 31-11 
162 72˙22 5778 101 38:33 30:67 
161 7167 5733 100 37:78 30:22 
160 7111 | 5689 99 37.22 29-78 
159 70˙55 5644 98 36-67 29.33 
158 70 | 56 97 36-11 23:89 
157 69-44 55 56 96 35:55 28-44 
156 68-99 | 55-11 9% 35 | 2 
155 68:33 54:67 94 84.44 2756 
154 67˙78 54˙22 93 33:89 27-11 
153 67:22 53:78 92 33-33 26:67 
152 6667 53-33 9 32-78 26:22 
151 66:11 52:89 90 32:22 25:78 
150 6555 52-4 89 31:67 25-33 
149 65 52 88 31-11 24-89 
148 64-44 51-56 87 30˙55 2444 
147 63:89 51-11 86 30 24 | 
146 63:33 50:67 85 29-44 28.55 
145 62:78 50-22 84 28-89 CS KE ECH 
144 62-22 49-78 83 28:33 „ 
143 61:67 49:33 82 27:78 53 
142 61-11 48:89 81 27-22 SL78 
141 60:55 48-44 80 26:67 2133 | 
140 60 48 79 26-11 2089 
139 59-44 47.56 78 25.55 2944 
138 58-89 47-11 77 4 20 
137 58:33 46:67 76 24.44 19:56 
136 57:78 46:22 75 23.89 1911 
135 57:22 45:78 74 23:33 18:67 
134 56:67 45:33 73 22-78 1822 | 
133 L 5611 44:89 72 22-22 17.78 
, | 
Thermometer. 
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Fahrenheit Celſius Räaumur Fahrenheit Celſius Röaumur 
71 21•67 217.33 +10 — 12:22 — 1978 
3 70 + 2111 5 16˙89 9 12:78 10:32 

69 20:55 1644 8 13:33 10:67 
68 20 16 7 13:89 1111 
67 19:44 15:56 6 14:44 1156 
66 18:89 1511 5 15 12 
65 18:33 14:67 — 15:55 12:44 
64 17:78 14:22 3 16:11 12:89 
63 17:22 13:78 2 16:67 13:33 
62 16°67 13.33 1 17˙22 13:78 
61 1611 12:89 0 17˙78 14˙22 
60 15˙55 12-44 — 1 18:33 14:67 
59 15 12 2 18-89 15-11 
58 1444 11:56 3 1944 15:56 
57 13:89 1111 4 20 16 
56 13:35 10-67 5 20:55 1644 
55 12:78 10.22 6 2111 16:89 
54 12-22 9:78 7 21:67 17:33 
53 11:67 9:33 | 8 22.22 17:78 
52 11-11 8389 \ 9 | 22:78 18:22 
51 1055 844 10 | 23-33 18:67 
50 10 8 11 23:89 19:11 
49 944 756 12 24-44 19:56 
48 | 889 7-11 | 13 25 20 
47 833 6:67 14 2555 20:44 
46 \ 7:78 6:22 15 2611 20:89 

A 45 7223 578 16 26:67 21:33 

| 44 667 533 17 27-22 21:78 
43 611 4-59 18 27:78 22:22 
42 555 4.44 | 19 28:33 22:67 
41 5 4 20 28:89 23.11 

| 40 444 3:56 21 29.44 23:56 
39 ENZ) 311 " 22 30 24 
38 3:33 2:67 23 30:55 24˙44 
37 2-78 2-22 24 31-11 24:89 
36 2.22 175 25 31:67 25:33 
35 1:67 1:33 | 26 32-22 2578 
34 111 0:89 | 27 32-78 26:22 
33 0-55 0-44 28 33:33 26:67 
32 0 0 29 33:89 2711 
31 — 055 — 0:44 30 34-44 27.56 

| 30 1-11 . 0:59 31 35 28 

| 29 1:67 1.33 32 35.55 28:44 
28 2˙22 1:78 33 36-11 28:89 
27 278 222 34 36:67 29:33 
26 333 2-67 35 37.22 29:78 
25 3:89 341 36 37˙78 30˙22 

24 END 3:56 37 38-33 30:67 
23 5 4 38 38-89 3111 

` 22 5˙55 4.44 39 3944 3156 

| 21 611 489 40 40 32 

| 20 667 5:33 
19 7.22 578 | 

| 18 7:78 622 
17 8-33 667 Umwandlung von Graden Fahrenheit 
16 »89 7.11 über 100% in Grade Celſius. 
15 9˙44 756 Für Temperaturen über 100° F. zerlegt man 
14 10.— 8 die Zahl in Hunderte und einen Reſt. Die 
55 GE 855 Grade C., welche dem Reſte entſprechen, findet 
11 11-67 | 9-33 man in der vorigen Tabelle. Die den Hunderten 


| | der Grade Fahrenheit entſprechenden Grade Cel⸗ 
ſius ſind in folgender Tabelle angegeben. 
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Fahrenheit Celſius Fahrenheit | Celſius 
Erf m 

| 100 55˙56 1900 1055˙56 
200 111711 2000 111111 
300 Uer 2100 1166˙67 
400 222˙22 2200 1222˙22 
500 27778 2300 127778 
600 333.33 2400 133333 
700 38889 2500 1388·89 
800 44444 2600 144444 
900 500.00 2700 1500:00 
1000 555˙56 2800 1555˙55 
1100 611˙11 2900 1611-11 
1200 666˙67 3000 1666˙67 
| 1300 722.22 3100 1722-22 

1400 PF 777.78 3200 1777.78 | 

1500 833.33 3300 1833:33 | 
1600 888:89 3400 1888-89 
1700 | 94444 3500 194444 
1800 1000-00 || 3600 2000-00 


Thermoſfäulen. Wenn man zwei Metall: 
ſtangen aneinander löthet und die Löthſtellen er⸗ 
wärmt, ſo entſteht in den Metallen ein elektriſcher 
Strom, welchen man der Urſache ſeiner Entſtehung 
nach als thermo⸗elektriſchen, wärme⸗elektriſchen 
Strom bezeichnet. Vereinigt man eine größere Anzahl 
ſolcher Thermoelemente zu einem Ganzen, ſo ent⸗ 
ſteht eine thermo⸗elektriſche Batterie oder Thermo⸗ 
ſäule. Wie bei der Elektricitätserregung in Me⸗ 
tallen, welche in Flüſſigkeiten getaucht ſind, ver⸗ 
halten ſich die einzelnen Metalle ſehr verſchieden 
in Bezug auf die elektriſche Spannung, welche ſie 
hervorbringen. Für die Thermo⸗Elektricität gilt 
folgende Spannungsreihe: 


— Zinn 
Wismuth Chrom 
Nickel Molybdän 
Neuſilber Rhodium 
Kobalt Iridium 
Palladium Silber 
Platin Zink 
Uran Wolfram 
Kupfer Cadmium 
Mangan Stahl 
Titan Eiſen 
Meſſing Arſen 
Gold Tellur 
Queckſilber Antimon 
Blei BR 


Da Wismuth und Antimon die beiden am weiteſten 
von einander abſtehenden Glieder in der thermo⸗ 
elektriſchen Spannungsreihe ſind, ſo geben auch die 
aus dieſen Metallen zujammenggjegten Thermo⸗ 
ſäulen die verhältnißmäßig kräftigſten Ströme. 
Da aber die Schmelzpunkte dieſer Metalle ziem⸗ 
lich tief liegen, darf man mit dem Erwärmen der 
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Löthſtellen nicht weit gehen, indem dieſelben ſonſt 
zum Schmelzen kommen würden. Da aber die 
elektromotoriſche Kraft der Thermoſäulen in dem 
Maße zunimmt, in welchem der Temperaturunter⸗ 
ſchied zwiſchen den erwärmten und nicht erwärmten 
Löthſtellen wächſt, ſo können derartige Thermo⸗ 
ſäulen nicht zur Hervorbringung von elektriſchen 
Strömen dienen, welche für techniſche Zwecke ver⸗ 
wendbar wären. 

Man kaun aber derartige Thermoſäulen in ganz 
ausgezeichneter Weiſe als Anzeiger für Tempe⸗ 
raturänderungen verwenden, welche ſelbſt von 
den empfindlichſten Thermometern nicht mehr an⸗ 
gezeigt werden. Wenn man nämlich die Polenden 
einer kleinen Thermoſäule mit einem Multipli⸗ 
cations⸗Galvanometer verbindet, To genügt es, die 
Hand in der Nähe auf einer Seite der Thermo⸗ 
ſäule vorbeizuführen, um die Nadel des Galvano⸗ 
meters zum Ausſchlag zu bringen. In dieſem 
Falle genügt die von der Hand ausgeſtrahlte 
Wärme, um einen thermo⸗eleltriſchen Strom her⸗ 
vorzurufen. 

Man hat ſich vielfach bemüht, Thermoſäulen 
herzustellen, welche jo kräftige Ströme liefern, daß 
dieſelben für techniſche Zwecke verwendbar ſind. 
Es wäre die Erzeugung von Eleltricität auf dieſem 
Wege offenbar das billigite Verfahren, indem 
man nach demſelben die von irgend einem Brenn⸗ 
ſtoffe gelieferte Wärme unmittelbar in Elektricität 
umzuſetzen im Stande wäre. Bis nun haben aber 
die vielfachen in dieſer Richtung angeſtellten Ver⸗ 
ſuche noch nicht den gewünſchten Erfolg gehabt. 
Nach den Angaben von Lubuk ſollen ſich für 
Thermoſäulen zu techniſchen Zwecken folgende 
Metalle und Legirungen eignen. 

Zink 

Wismuth — 3 Wismuth, 1 Blei, 

Blei — 1 Antimon, 1 Kupfer. 

Zinn — 1 Antimon, 3 Kupfer, 

1 Wismuth, 3 Zink — 1 Antimon, 3 Blei, 

1 Wismuth, 3 Blei — 1 Antimon, 3 Zinn, 

Platin — Stahl N 

1 Wismuth, 3 Zinn, 

Kupfer — 3 Wismuth, 1 Zinn, 

1 Wismuth, 1 Blei — 1 Wismuth, 3 Antimon, 

Gold — Antimon, 

Silber — 1 Antimon, 1 Zinn, 

1 Wismuth, 1 Zinn — 3 Antimon, 1 Zink. 
DS 


Auf Grund dieſer Angaben wurden Thermo 
ſäulen von verſchiedenen Phyſikern conſtruirt, ſo 
von Noz, Clamond, Markus u. ſ. w. Die 
Thermoſäule Fig. 238 zeigt die Anordnung einer 
Nob'ſchen Thermoſäule mit ſechs Elementen. Die 
Cylinder 2 beſtehen aus einer Zink⸗Antimonlegi⸗ 
rung und ſind die Cylinder in der aus der Zeich⸗ 
nung erſichtlichen Weiſe durch angelöthete Drähte 
aus Neuſilber verbunden. Die mit K bezeichneten 
Theile des Apparates find cylindriih gerollte 
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Kupferbleche, 


welche dazu beſtimmt ſind, die 
Wärme, welche durch die mittelſt einer Gas⸗ 
flamme erhitzten Kupferſtäbchen k den Cylindern z 
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dient eine Legirung aus 10 Th. Kupfer, 6 Th. 


Zink, 6 Th. Nickel. 


Als negativer Erreger wird eine Legirung aus 


zugeführt wird, ſchnell an die umgebende Luft ab⸗ 12 Th. Antimon, 5 Th. Zink, 1 Th. Wismuth 


zugeben. 
Eine Thermoſäule zweckmäßigerer Einrichtung 


verwendet. 
Thomasſchlacke nennt man im Handel die 


iſt die in Fig. 239 abgebildete. Bei derſelben wird eigenthümlich zuſammengeſetzte Schlacke, welche 


Fig. 238. 


jedes Thermoelement durch einen kleinen Bunſen⸗ 
brenner erhitzt, und findet die Abkühlung durch 
größere Kupferplatten K, mit denen jedes Element 
verſehen iſt, ſtatt. 

Bis nun haben die thermo⸗elektriſchen Batterien 
wegen ihrer zu geringen Leiſtungsfähigteit kaum 
eine Anwendung in der Induſtrie gefunden. In 
kleineren Fabriken können ſie aber ganz wohl an 
Stelle von naſſen galvaniſchen Batterien zur Ver⸗ 
ſilberung und Vergoldung benützt werden. 

Thermoſäulen. Legirungen für Thermo⸗ 


ſich als Nebenproduct bei der Durch⸗ 
führung des Beſſemerproceſſes in Birnen 
mit baſiſcher Fütterung nach dem Ver⸗ 
fahren Thomas⸗Gilchriſt ergiebt 
(vgl. den Artikel: Stahl). Die Thomas⸗ 
ſchlacke zeichnet ſich durch einen hohen 
Gehalt an Phosphorſäure aus und iſt 
hierdurch zu einem für die Zwecke der 
Landwirthſchaft höchſt werthvollen 
Körper geworden, indem Ne durch Auf⸗ 
ſtreuen der gemahlenen Thomasſchlacke 
(Thomasmehl) dem Ackerboden jene 
Mengen von Phosphorſäure erſetzen 
kann, welche ihm durch die Ernten von 
Getreide, Rüben, Wein u. ſ. w. ent⸗ 
zogen wurden. 

Die Thomasſchlacke zeigt je nach der 
Beſchaffenheit des verarbeiteten Roh⸗ 
eiſens, der Menge des Kalkzuſchlages, 
ſowie nach dem Gange des Proceſſes 
eine ſehr verſchiedene Beſchaffenheit. Ge⸗ 
wöhnlich enthält ſie nicht unbedeutende 
Beimengungen von Eiſen⸗ 
ſtücken und Kalk, und um 
ein Product zu erhalten, 
welches nur einen annähernd 
gleichen Phosphorſäure⸗ 
gehalt beſitzt, muß eine ſorg⸗ 
fältige Sortirung vorgenom⸗ 
men werden. Auf je 4 bis 
5 Tonnen Stahl wird eine 
Tonne Schlacke gewonnen. 

Je nach der Gewinnung 
der Schlacke unterſcheidet 
man verſchiedene Sorten 
derſelben. Die Blockſchlacke 
wird erhalten, wenn die aus 
der Birne ausgegoſſene 
flüſſige Schlacke langſam 
erſtarrt, wodurch ſie mürbe 
wird; die Flußſchlacke ge⸗ 
winnt man durch Abſtechen der flüſſigen Maſſe, 
dieſe erkaltet dabei ſehr ſchnell und wird ſehr hart. 
Wird die Abkühlung durch Begießen mit Waſſer 
beſchleunigt, ſo ſinkt natürlich der Phosphorſäure⸗ 
gehalt. Manchmal werden Schlacken erhalten, 
welche eine derartige Härte beſitzen, daß ſie ſich 
in der Kugelmühle nicht zerkleinern laſſen, ſondern 
ſich nur zu kugelförmigen Stücken abreiben. In 
derartigen Knollen iſt das Eiſen faſt nur als 
Oxydul enthalten; fie müſſen mittelſt eigener 
Steinbrecher zerbrochen oder zerklopft werden. 


ſäulen. Nach Markus. Als poſitiver Erreger Reis hat gefunden, daß die Schlacke hauptſächlich 
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daun hart und ſchlecht mahlbar iſt, wenn ſie viel 
Eiſenoxydul enthält, dasſelbe ſoll zu Eiſenoxyd 
im Verhältniſſe von 3:1 
höheren Gehalt an Eiſenoxydul wird die Schlacke 
hart, was mit der oben mitgetheilten praktiſchen 
Erfahrung übereinſtimmt. 


Der noch auf dem Stahle ſchwimmende Reſt 
der Schlacke, welcher vorſichtig abgegoſſen wird, 
führt den Namen Pfannenſchlacke; ſie iſt in der 


Regel ſtark löcherig und enthält weniger Phos⸗ 


phorſäure und Kalk, jedoch mehr Eiſen als die 


Hauptmaſſe. Wie Scheibler fand, iſt der phos⸗ 
phorreichſte Theil der Schlacke jener aus der Mitte 
der Schlackenblöcke, alſo jener Theil, welcher am 
langſamſten erſtarrte. 


Die Thomasſchlacke iſt verſchieden, grau, braun 


oder blau gefärbt, blaſig, feſt oder ſpröde, ſchiefrig 
oder mürbe. Die Zuſammenſetzung der Schlacke 
ergiebt ſich aus den Analyſen der folgenden Ta⸗ 
belle. 

Wird Thomasſchlacke an der Luft liegen ge⸗ 
laſſen, ſo zerfällt ſie. Dieſe Erſcheinung iſt darauf 
zurückzuführen, daß der in der Schlacke vorhandene 
Aetzkalk Feuchtigkeit aus der Luft anzieht, ſich 
ferner auch mit Kohlenſäure ſättigt und daß auch 
das Eiſenoxydul in Eiſenoxyd übergeht. 

Die Zuſammenſetzung der Thomasſchlacke geht 


aus den nachſtehend angegebenen Analyſen meh⸗ 


rerer ſolcher Schlacken hervor. 


ſtehen. Durch einen 
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zu dieſem Zwecke dienenden Materialien das hellſte 

Licht von bläulicher Farbe. Hergeſtellt wird die 
Thorerde einzig und allein aus dem Monazit, 
einem monoklin kryſtalliſirenden Mineral, das im 
Weſentlichen ein Phosphat verſchiedener Erden, 
wie der Cererde, Didymerde, Lanthanerde 2c., dar⸗ 
ſtellt und namentlich in Braſilien, ſowie in Nord⸗ 
Carolina (Me. Dowell County) in großen Lagern 
gefunden wird. 

Thurſton's Meſſing iſt eine Legirung, die 
aus 55 Kupfer, 44-5 Zink und 0˙5 Zinn beſteht 
und ſich durch hohe Feſtigkeit und Zähigkeit aus⸗ 
zeichnet. 


Tiegelherdöfen nennt man jene zum Schmelzen 
ſtrengflüſſiger Metalle und Legirungen, wie Nickel, 
Stahl, Neuſilber, dienenden Oefen, in welchen eine 
größere Zahl von Tiegeln auf Feuerbänken ſo 
eingeſetzt werden, daß man jeden Tiegel raſch 
ausheben und nach dem Entleeren wieder an ſeinen 
Platz ſtellen kann. Da es ſich bei dieſen Oefen 
um die Erzeugung der höchſten Hitzegrade handelt, 
müſſen fie aus vollkommen feuerfeſtem Materiale 
erbaut ſein und erfolgt die Beheizung in der Regel 
nur mit Generatorgaſen. Erſt ſeit Anwendung 
der Tiegelöfen iſt es möglich geworden, Nickel⸗ 
und Stahlgüſſe von bedeutender Größe herzu⸗ 
ſtellen. 


Tiegelſcheere, ſ. Gießen des Meſſings. 


Thorium. Metall, chemiſches Zeichen Th, | 


ſpecifiſches Gewicht 11-1, kommt in dem ſehr 


ſeltenen Minerale Thorit oder Thorerde vor. 
Auch wurde es von Wöhler in den Mineralien 


Pyrochlor. Euxenit und Monazit neben Ger, Lan⸗ 
than und Didym nachgewieſen. Das Thorium iſt 
ein ſchweres, kryſtalliniſches, ſilberglänzendes Pulver 
und verwandelt ſich bei gelindem Erhitzen an der 
Luft unter lebhaften Feuererſcheinungen in Tho⸗ 
riumoxyd Th O, oder Thorerde. Die letztere wird 
neuerer Zeit zur Herſtellung der Glühkörper für die 
Auer'ſchen Brenner verwendet und giebt von allen 


Thorium 


Li | SEEN EHI; 88 S 
Phosphorſäure! ) | 19:33 | 19:03 | 17:65 195% Ke 14:36 | 18:10 | 13:80 | 19:19 
ee reg 47:60 | 49:90 | 49-08 | 4748 | 33:40 | 41:58 | 45:04 | 42:67 | 47:34 
SEO EE I — | 80) — | — | — IS 62] 349] 60 
Eiſenoxyduhll 974 806 788 1093 — 13:62 | 1542| 17:17 | 1272 
einnndd — 514| 7.10 8566| — 854 210 1148| 2:07 
ode — 110| 360) 1131 — 2572| 150] 1:87] 1:43 
| Manganorydul . . . . - 9350| 5˙24 3101| 4652| — 379| 350| 451 343) 
VBanadinorydul `, `... — — — — — 1.29 135 085 119] 
2e eee eee 6˙20 8˙20 — ar 7.38 580) 315| 576 

| Kohlenfäure . . . . „ 1721 — — —' —ę- — — — 
Schwefelſäure — — — — — 0˙12 Spur Spur Spur 
Schwefel 0˙56 0˙60 — = = 023| 0832| 0˙62 Däi 

Unlöslichees 268] — 9762 6˙14 — 2 — — — 
) Entſprechend Ca, P. O | 49-82 | 49-05 | 4549 | 47:35 50:77 | 37:01 | 46:65 | 35:57 | 49-46 

\ | | 


Tiegelſcheere, von Köttgen'ſche, j. Gießen 
des Meſſings. 

Tlers- argent, ſ. Aluminium⸗Silberlegirung 
und auch Drittelſilber und Nickellegirungen. 


Tinguings, ſ. Glockenmetall. 


Tinten. Metalltinten. Wir kennen eine 
Reihe von Flüſſigkeiten, welche entweder Metalle 
in Pulverform enthalten und zum Schreiben und 
Zeichnen verwendet werden, und auch ſolche, in 
denen gewiſſe lösliche Verbindungen von Metallen 
enthalten ſind. Die letztere Art von Metalltinten 


— Tinten. 
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wird dazu verwendet, um auf Geweben, Holz, 
Elfenbein u. ſ. w. Schriftzüge oder Zeichnungen 
in der Weiſe herzuſtellen, daß das Metall in feinſt 
vertheiltem Zuſtande ausgeſchieden wird und die 
Linien dann in der Farbe des fein vertheilten 
Metalles grau, braun oder ſchwarz erſcheinen. 
Endlich giebt es noch eine Art von Metalltinten, 
welche als ſympathetiſche Tinten bezeichnet werden 
und die Eigenthümlichkeit beſitzen, daß mit ihnen 
hergeſtellte Schriftzüge nur unter gewiſſen Um⸗ 
ſtänden ſichtbar werden oder ihre Farbe ändern. 

Für Metalltinten, welche pulverförmige Metalle 
enthalten, dürfen nach Lehner nur edle Metalle, 
Gold oder Silber, angewendet werden, indem 
alle anderen Metalle im Laufe der Zeit oxydiren 
und ihre Farbe ändern. Beſonders gilt dies von 
jenen echten Metalltinten, in deren Compoſition 
Kupfer enthalten iſt. 

Echte Gold⸗ und Silbertinten. Zur An⸗ 
fertigung dieſer Tinten verreibt man entweder 
echtes Blattgold oder echtes Blattſilber, wie es 
von den Goldſchlägern geliefert wird, in einer 
Porzellanreibſchale mit etwas Gummi und Waſſer 
ſo lange, bis man ſelbſt mit einer ſtarken Lupe 


keine Metallflitter mehr w i ſetzt all S \ 
mählich ec zu, A rer ur — | man an eine Merktinte Dellen kann, entſprechen; 


abſolut unausbringbar ſind nur jene Schriftzeichen, 


forderlich iſt, um eine ſehr dickflüſſige Tinte zu 
erhalten, da ſich ſonſt die ſchweren Metallpulver 
raſch zu Boden ſetzen. Vor dem Gebrauche müſſen 
dieſe Tinten ſtets aufgeſchüttelt werden. 

Hat man Goldtinte herzuſtellen, ſo empfiehlt 


ſich, anſtatt des Waſſers eine geſättigte Auflöfung | 
von Pikrinſäure zu verwenden. Man kann ſodann 


weit mehr Waſſer zuſetzen und erhält dennoch eine 
ſchön gefärbte und goldglänzende Schrift; bei der 
Koſtſpieligkeit dieſer Tinte iſt der Zuſatz von 
Pikrinſäurelöſung ſehr zu empfehlen. 

Kupfertinte und Bronzetinten erhält man 
auf die gleiche Weiſe wie die echte Gold- und 
Silbertinte durch Verreiben von Blattkupfer oder 
unechtem Blattgold mit Gummi, doch werden die 
mit dieſen Tinten ausgeführten Schriftzüge in 
Folge ihres Kupfergehaltes im Laufe der Zeit 
matt, und wenn das Papier feucht wird, endlich 
grün. 


Unechte Goldtinte erhält man aus unechter 
Goldbronze. Beſſer iſt es, das in Form von 
goldglänzenden Schüppchen im Handel vor⸗ 


kommende ſogenannte Muſivgold mit Gummigutti⸗ ausnahmslos ſalpeterſaures Silber angewendet. 


tinte abzureiben. Dieſe Tinte, obwohl nicht von 
ſo ſchönem Glanze wie die echte Goldtinte, hat 
vor den Bronzetinten den Vorzug, daß ſie beim 
Liegen ihre Farbe nicht verändert. 

Unechte Silbertinte wird durch Verreiben 
von Zinnfolie (Stanniol) mit Gummi erhalten. 
Eine in Bezug auf Ausſehen der echten Silber- 
tinte noch näher kommende Tinte erhält man 
durch Verreiben von Aluminiumfolie oder Feil⸗ 
ſpänen von Aluminium mit Gummi. Die ſo er⸗ 


Tinten. 


haltene Tinte liefert Schriftzüge, welche bleibend 
das Ausſehen von Silber zeigen. 


Die Merktinten. Die unter dem Namen Merk⸗ 
tinten oder Markirtinten verwendeten Flüſſigkeiten 
dienen dazu, auf Geweben Schriftzeichen anzu⸗ 
bringen. Es iſt eine ſelbſtverſtändliche Eigenſchaft 
einer brauchbaren Merktinte, daß ſie ſich gegen 
Waſſer vollkommen indifferent verhält; eine mit 
Merktinte geſchriebene Schrift muß nach wochen⸗ 
langem Liegen des Gewebes im Waſſer gerade ſo 
unverändert erſcheinen als anfangs. 

Dieſe Merktinten dürfen aber nicht nur vom 
Waſſer nicht angegriffen werden, ſondern müſſen 
auch allen jenen zum Theile ſehr energiſch wirken⸗ 
den Chemikalien, welche beim Waſchen, Bleichen 
und Appretiren der Gewebe zur Anwendung 
kommen, Widerſtand bieten; manche derſelben 
müſſen eine ſo bedeutende Haltbarkeit haben, daß 
ſie nach dem Färben jener Stoffe, auf denen ſie 
angebracht ſind, noch deutlich ſichtbar bleiben, 


wenn man die Farbe an dieſer Stelle abſichtlich 


zerſtört. 
Wir kennen verhältnißmäßig eine nur geringe 
Anzahl von Stoffen, welche den Anſprüchen, die 


welche der Hautſache nach aus Kohle beſtehen. 

Die Löſungen der Edelmetalle, Gold, Silber, 
Platin, und des ſeltenen, dem Platin verwandten 
Metalles Iridium haben die Eigenſchaft, ſich in 
Berührung mit organiſchen Stoffen in der Weiſe 
zu zerlegen, daß das Metall in höchſt fein ver⸗ 
theiltem Zuſtande ausgeſchieden wird und hier⸗ 
durch die Schriftzüge deutlich hervortreten. 

Die Verbindungen des Silbers werden ſchon 
durch die bloße Einwirkung des Lichtes zerlegt 
und ſchwärzen ſich hierbei in Folge der Abſcheidung 
von höchſt fein vertheiltem Silber. Dieſer Umſtand, 
ſowie die Thatſache, daß Silber unter den Edel⸗ 
metallen das mindeſt koſtbare iſt, machen das 
Silber zu dem geeignetſten Metalle, welches für 
Merktinten angewendet werden kann. 


Silbertinten. Es giebt eine ſehr große An⸗ 
zahl von Vorſchriften zur Anfertigung von Merk⸗ 
tinten, deren Baſis aus Silber beſteht, und werden 
wir die wichtigſten derſelben nachſtehend anführen. 
Als Silberſalz zur Bereitung dieſer Tinten wird 


Dieſes Präparat, welches im Handel unter dem 
Namen Höllenſtein, Silberſalpeter (Lapis infernalis, 
Argentum nitrieum) vorkommt, wird gewöhnlich 
zu ſo hohen Preiſen verkauft, daß Derjenige, 
welcher dasſelbe in etwas größerer Menge be— 
nöthigt, gut thut, dieſes Salz ſelbſt darzuſtellen. 
Es iſt dies umſomehr zu empfehlen, als die Dar⸗ 
ſtellung des Salzes, wenn man nach einer der 
bei »Silber« angegebenen Vorſchriften arbeitet, 
leicht gelingt. 


Tinten. 


Tinten. 


Die Vorbereitung der Gewebe für Merk⸗ 
tinte. Man kann zwar mit einer Löſung von 
ſalpeterſaurem Silber in Regenwaſſer unmittelbar 
auf Geweben ſchreiben; die Schriftzüge, welche 
man aber auf dieſe Weiſe erhält, fließen ebenſo 
aus, als wenn ſie auf Löſchpapier geſchrieben 
worden wären, und haften auch nicht beſonders 
kräftig aun der Faſer des Stoffes. 

Wenn man das Gewebe, gleichgiltig ob Leinen, 
Baumwolle, Seide oder Schafwolle, vorher einer 
gewiſſen Appretur unterzieht — ſelbſtverſtändlich 
nur an der zu beſchreibenden Stelle — ſo kann 
man mittelſt der einfachen Löſung von ſalpeter⸗ 
ſaurem Silber oder irgend einer anderen metalli⸗ 
ſchen Merktinte auf dem Gewebe die feinſten 
Schriften und Zeichnungen ausführen, ohne daß 
dieſelben ausfließen; ebenſo kann man die Schrift⸗ 
zeichen mittelſt Stampiglien ausführen, ohne 
daß fie etwas an der Schärfe in den Contouren 
einbüßen. 

Um das Gewebe zur Aufnahme von Schrift⸗ 
zeichen geeignet zu machen, verwendet man: 


Kryſtalliſirte Soda 1 
Arabiſches Gummi 1 
o RE 10 


Das Gummi wird mit der Soda unter Er⸗ 
wärmen in dem Waſſer gelöſt, die Flüſſigkeit 
filtrirt und in Flaſchen aufbewahrt. Beim Ge⸗ 
brauche gießt man eine entſprechende Menge der⸗ 
ſelben in ein Gefäß, taucht die zu merkende Stelle 
des Gewebes ein, läßt die Flüſſigkeit abtropfen 
und hängt das Gewebe zum Trocknen auf. Nach 
dem vollſtändigen Abtrocknen ebnet man die ge⸗ 
tränkte Stelle durch Ueberfahren mit einem heißen 
Plätteiſen. 

Die Löſungen von ſalpeterſaurem Silber und 
anderen Silberſalzen in Waſſer ſind farblos; um 
ſie als Tinte gebrauchen zu können und zu er⸗ 
kennen, was man geſchrieben hat, färbt man die⸗ 
ſelben mit einem indifferenten Farbſtoff, der auf 
Silberſalz ſelbſt ohne Wirkung iſt. 


Silbermerktinte. 
Salpeterſaures Silbero rde... 2 
eee eee 20 
HOER CR 2 
BEN er 1 


Man löſt das Gummi für ſich in 10 Th. 
Waſſer auf, verreibt die Löſung ſorgfältig mit 
dem Kienruß; das ſalpeterſaure Silber wird für 
ſich in 10 Th. Waſſer gelöſt und beide Löſungen 
durch Schütteln innig gemiſcht. 

Da der Zuſatz von Kienruß nur den Zweck 
hat, die mit dieſer Tinte gemachten Schriftzüge 
ſogleich ſichtbar zu machen, ſo kann man den Ruß 
auch durch einen anderen Stoff erſetzen; hierzu 
eignen ſich z. B. recht fein gepulverter Indigo, 
eine Löſung von Saftgrün oder am einfachſten 
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die Löſung irgend eines Theerfarbſtoffes, z. B. ein 
waſſerlösliches Blau; man braucht ſelbſtverſtänd⸗ 
lich von den Farbſtoffen nur ſo viel zu nehmen, 
als erforderlich iſt, um die Schrift deutlich her⸗ 
vortreten zu machen. 

Wenn man mit dieſer Tinte geſchrieben hat, 
legt man das Gewebe an einen hellen Ort, am 
beſten in das directe Sonnenlicht, das ſalpeter⸗ 
ſaure Silber zerlegt ſich hierbei unter Ausscheidung 
von höchſt fein vertheiltem Silber, welches die 
ſchwarze Färbung hervorbringt; die gleichzeitig 
frei werdende Salpeterſäure wird durch die in 
der vorbereitenden Maſſe enthaltene Soda un⸗ 
wirkſam gemacht; iſt die letztere nicht vorhanden, 
ſo kann namentlich bei zarten Geweben der Fall 
eintreten, daß dieſelben durchlöchert werden. 

Nach einigen Tagen wäſcht man die mit der 
Tinte bezeichnete Stelle, doch nicht eher, als bis 
man ſich die Ueberzeugung verſchafft hat, daß die 
Schriftzüge nicht mehr dunkler werden. Man ver⸗ 
wendet zur erſten Waſchung reines warmes Regen⸗ 
waſſer, und kann ſodann nach Belieben das Ge⸗ 
webe in noch ſo ſtarker Lauge waſchen, ohne daß 
die ſchwarze Farbe der Schrift hierunter leidet. 

Es muß hier bemerkt werden, daß man zum 
Schreiben mit den Metalltinten keine Stahlfedern 
verwenden ſoll, indem der Stahl derart auf die 
Silber⸗ und Goldlöſung einwirkt, daß ſich das 
Silber an der Feder ausſcheidet und dafür Eiſen 
aufgelöſt wird. Die Schriftzüge erhalten hierdurch 
nicht nur eine blaſſere Färbung, ſondern auch 
nicht ſelten einen roſtfarbenen Rand, der von dem 
gelöſten Eiſenorxyd herrührt. Am zweckmäßigſten 
iſt es, für verſchiedene Metalltinten gut geſchnittene 
Gänſefedern oder für feinere Schriften Raben⸗ 
federn in Bereitſchaft zu haben. Die Federn 
werden bei dem erſtmaligen Gebrauch durch die 
Metallſalze zwar auch dunkel gefärbt, und zwar 
durch Silbertinten ſchwarz, durch Goldtinten 
metalliſch braun, allein nachdem einmal die 
Färbung eingetreten iſt, kann man eine ſolche 
Feder durch längere Zeit gebrauchen, beſonders 
wenn man ſie nach jedesmaliger Benützung in 
Regenwaſſer auswäſcht. 


Ammoniakaliſche Silbertinten. Wenn 
man zu einer Auflöſung von ſalpeterſaurem Silber 
in Waſſer ätzendes Ammoniak ſetzt, ſo entſteht 
anfangs ein Niederſchlag von Silberhydroxyd, 
welcher ſich aber auf Zuſatz von mehr Ammoniak 
ganz auflöſt und nunmehr eine Löſung von 
ſalpeterſaurem Silberammoniak bildet. 

Das ſalpeterſaure Silberammoniak hat den 
Vortheil, daß die mit demſelben bereiteten Tinten 
immer klar bleiben, keine Niederſchläge abſetzen, 
während jene, welche blos ſalpeterſaures Silber 
enthalten, beſonders bei längerem Aufbewahren, 
immer einen ziemlich reichlichen Niederſchlag von 
Silber geben und hierdurch im Laufe der Zeit 
faſt ganz unbrauchbar werden. 


Tinten. 
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Normal⸗Silberammoniaktinte. 


Salpeterſaures Silber 6 
Arabiſches Gummi 6 
Soda se 8 
Regenwaſſenr 15 
Ammoniakflüſſig kein 12 


Man bringt das feſte ſalpeterſaure Silber in 
eine verſchließbare Flaſche, löſt es in dem Waſſer 
auf, fügt das Ammoniak und ſchließlich das Gummi 
und die Soda hinzu. Die Flaſche wird in einen 
Topf mit Waſſer geſtellt und ſo lange erwärmt, 
bis die Flüſſigkeit eine ſo dunkelbraune Farbe 
angenommen hat, daß die Schriftzüge ſogleich 
ſichtbar werden. 

Während des Erhitzens hält man die Flaſche 
nur loſe verſchloſſen, damit das überſchüſſige 
Ammoniak entweichen kann; man darf aber das 
Erwärmen nicht zu weit treiben, indem ſich ſonſt 
ſo viel Ammoniak verflüchtigt, daß nicht mehr 
die Geſammtmenge des Silberſalzes in Löſung 
bleibt und ein Niederſchlag entjteht. Aus dem 
gleichen Grunde müſſen auch die Flaſchen, in 
denen die fertige Tinte aufbewahrt wird, ſtets 
wohl verſchloſſen gehalten, und muß wegen der 
zerſetzenden Einwirkung des Lichtes jede Silber⸗ 
tinte und jede Metalltinte überhaupt im Dunkeln 
aufbewahrt werden. 

Die nach vorſtehender Vorſchrift bereitete Tinte 
eignet ſich beſonders zum Schreiben und Zeichnen 
mittelſt der Feder; ſollte ſie zu dünnflüſſig ſein, 
ſo fügt man etwas Gummilöſung hinzu. 


Silber⸗Stampiglientinte. 


Salpeterſaures Silber 10 
Aetzammoniae 20 
SENT An eee 20 
Gummi 25 
ECH e El ach, eltern E 


Man löſt in zwei Gefäßen das ſalpeterſaure 
Silber in dem Aetzammoniak, dann die Soda 


und das Gummi in Waſſer, gießt beide Löſungen 


zuſammen und erhitzt ſie, bis die anfangs trübe 
und Schafwollgewebe ausgezeichnet; für dünne 


Flüffigfeit eine ſchön braune Farbe angenommen 
hat und ganz klar geworden iſt. 

Will man die Tinte zum Schreiben mit der 
Feder anwenden, ſo kann man ſie nach dem ein⸗ 
getretenen Braunwerden ſofort benützen; ſoll die⸗ 
ſelbe für Stampiglien dienen, ſo iſt es zweckmäßig, 
die Menge des Waſſers etwas zu verringern, 
wodurch man die Flüſſigkeit von größerer Con 
ſiſtenz erhält, welche, mit Stampiglien aufgedruckt, 
ſchöne, ſcharf ausgeprägte Schriftzeichen giebt. 

Für Hotels, Badeanſtalten, Hoſpitäler, über⸗ 
haupt für alle Anſtalten, welche eine große Menge 
von Wäſche haben, giebt es keine beſſere Merk⸗ 
tinte, als die eben angegebene, indem durch einen 


Tinten. 


klein gravirte Schriftzeichen deutlich und dauerhaft 
ausgeprägt erſcheinen. 

Billige Silbertinte. Die vorſtehend an⸗ 
gegebenen Silbertinten ſind ziemlich koſtſpielig, 
weil man eine ſtark concentrirte Löſung von 
ſalpeterſaurem Silber anwenden muß, um tief⸗ 
ſchwarze Schriftzüge zu erhalten. Es iſt aber 
möglich, eine dunkelſchwarze Schrift zu bekommen, 
ohne viel Silber aufwenden zu müſſen, und zwar 
iſt dies durch Anwendung von Kupferſalzen neben 
dem ſalpeterſauren Silber möglich. 

Wenn man ein Kupferſalz mit Ammoniak ver⸗ 
ſetzt, jo entſteht anfangs ein hellblauer Nieder⸗ 
ſchlag von Kupferhydroxyd, der ſich aber in einem 
Ueberſchuſſe von Ammoniak mit herrlich azur⸗ 
blauer Färbung zu Kupferoxyd⸗Ammoniak aufs 
löſt. Erwärmt man die mit einer ſolchen Tinte 
angefertigte Schrift, z. B. durch Aufſetzen eines 
heißen Plätteiſens, jo wird Kupferoxyd aus⸗ 
3 welches ein tiefſchwarzes Pulver dar⸗ 
tellt. 

Stellt man daher Tinten dar, welche Gemiſche 
aus Silberoxyd⸗Ammoniak und Kupferoxd⸗Am⸗ 
moniak enthalten, ſo wird man auch mit einer 
nur wenig Silber enthaltenden Tinte ſchön 
ſchwarze und dauerhafte Schriftzeichen bekommen. 


Salpeterſaures Silbeeer 15 
Sunferbiteioli isn oe at em 35 
Ammonlal: Ns Tr 50 
Gui $ 88 0 
Soda ed en 20 
Negenwaſſen d Hut 88 80 


Das ſalpeterſaure Silber und der Kupfervitriol 
werden in 40 Th. Waſſer gelöſt und das Am⸗ 
moniak zur Löſung gefügt, wodurch eine ſchöne 
dunkelblaue und ganz klare Löſung entſteht. Sollte 
die Löſung nicht ganz klar ſein, ſo fügt man 
noch etwas Ammoniak hinzu. 

Gummi und Soda werden in den übrigen 40 Th. 
Waſſer heiß gelöſt und beide Löſungen vereinigt. 
Wegen der dunkelblauen Färbung dieſer Tinte 
bedarf dieſelbe keines beſonderen Zuſatzes eines 
Farbſtoffes. 

Dieſe Tinte iſt für Leinwand, weiße Seiden⸗ 


Schafwollzeuge, ſowie für Gaze und Mouſſelin 
muß man die Menge des Gummi etwas erhöhen. 
Es muß hier bemerkt werden, daß bei Benützung 
ſolcher Silbertinten, in deren Compoſition ſchon 
Soda und Gummi vorkommen, von der oben 
angegebenen Vorbereitung des Gewebes für die 
Schrift abgeſehen werden kann. 
Silber⸗Zeichnungstinten. Zur Ausführung 
ganzer Zeichnungen auf Geweben mittelſt Silber⸗ 
tinten benützt man zweckmäßig beſondere Com⸗ 
poſitionen, welche auch die feinſten Linien aus⸗ 
zuführen geſtatten; nachſtehend geben wir einige 
Vorſchriften zur Bereitung ſolcher Tinten, die 


einzigen Druck mit der Stampiglie ſelbſt ganz auch für Stampiglien ſehr brauchbar ſind. 


Tinten. 


Tinten. 


Salpeterſaures Silber. . ... . 20 
Sodü nc UNE, Get, min AM 30 
TEE . 100 
Weener wennn 7 
Saen EA REEL mg 5 
WERE We dE 40 


Man ſtellt dieſe Tinte dadurch her, daß man 
ſich zuerſt weinſaures Silberoxyd⸗Ammoniak be⸗ 


reitet. Zu dieſem Zwecke löſt man zuerſt das 


ſalpeterſaure Silber in 40 Th. und die Soda in 
60 Th. Waſſer auf und gießt von der Soda⸗ 
löſung ſo lange zu der Silberlöſung, als noch 


ein Niederſchlag von kohlenſaurem Silber entſteht. 


Dieſer weiße Niederſchlag wird abfiltrirt, mit 
Regenwaſſer gut ausgewaſchen und in einer 
Reibſchale unter Zuſatz von etwas Waſſer mit 
der Weinſäure gut gerieben. Die Maſſe brauſt 
hierbei auf, indem durch die Weinſäure die Kohlen⸗ 
ſäure ausgetrieben wird. 

Um das entſtandene weinſaure Silber aufzulöſen, 
fügt man vorſichtig Aetzammoniak hinzu, miſcht 
den wäſſerigen Lackmusauszug bei, durch welchen 


die Tinte eine blaue Farbe erhält, verrührt das 


Ganze ſchließlich mit der Gummilöſung und ver⸗ 
dünnt ſo weit als nothwendig. An Stelle des 
Lackmus kann auch waſſerlösliches Blau ver⸗ 
wendet werden, und zwar gerade ſo viel als 
erforderlich iſt, um die Schriftzüge deutlich zu 
machen. 


Rothe Silber⸗Zeichnungstinte. 


Salpeterſaures Silber 12 
Weihe Er Send, 15 
rr > 10 
Carmin dë 
MH Mer Eile 20 


Man verreibt das ſalpeterſaure Silber ganz 
trocken mit der Weinſäure und übergießt das 
Pulver mit Ammoniak, rührt häufig um, wendet 
aber nicht mehr Ammoniak an als nothwendig 


iſt, um die Löſung zu bewirken. Die klare Auf⸗ 


löſung wird mit der Gummilöſung gemengt und 
entſprechend mit Waſſer verdünnt. 


Kindt's grüne Silbertinte. 


Salpeterſaures Silber 11 
Ammoniaek 22 
S ane 22 
Waser 12 
Sunn!!! „„ . 50 
Saft; mm 2 


Dieſe durch das Saftgrün grün gefärbte Tinte 
wird erhalten, indem man das ſalpeterſaure Silber 


in der Ammonialfflüſſigkeit auflöſt, die Löſung 
mit der kochend bereiteten Sodalöſung vereinigt 
und ſchließlich das Gummi und Saftgrün bei⸗ 
miſcht. 
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Nach unſeren Erfahrungen iſt es jedoch beſſer, 
bei Bereitung dieſer Tinte den folgenden Weg 
einzuſchlagen: 

Man löſt das ſalpeterſaure Silber in dem Am⸗ 
moniak, ſchüttelt die Flüſſigkeit mit der Soda 
und fügt die Gummilöſung und das Saftgrün 
zu dem Ganzen. 

Dieſe Tinte wird nur allmählich ſchwarz, wenn 
man ſie dem Lichte, beſonders dem directen Sonnen⸗ 
lichte ausſetzt. Man kann übrigens das Schwarz⸗ 
werden dadurch beſchleunigen, daß man die trocken 
gewordenen Schriftzüge mit einem heißen Plätt⸗ 
eiſen überfährt. 


| Chlorſilbertinte. 

A. Salpeterſaures Silber 1 
Te eeh 10 
BUN: en 2 
Indigocarmin * 

Boch 2 
Sunn Me eet 5 
e së A eh 10 


Man bereitet ſich zwei Flüſſigkeiten A und B, 
von denen B zum Präpariren des Gewebes, A 
zum Schreiben dient. Nachdem die Schrift trocken 
geworden, legt man das Gewebe an die Sonne, 
wodurch die Schrift in kurzer Zeit eine intenſiv 
ſchwarze Färbung annimmt, indem das entſtan⸗ 
dene Chlorſilber am Lichte raſch ſchwarz wird. 

Goldtinten. Das Gold, welches ſich aus 
allen ſeinen Verbindungen ſehr leicht in metalli⸗ 
ſchem Zuſtande ausſcheidet, wenn dieſe mit or⸗ 
ganiſchen Stoffen zuſammenkommen, läßt ſich ſehr 
vortheilhaft zum Schreiben auf Geweben ver⸗ 
wenden, und kann man mit dieſem Metall je nach 
der Behandlungsweiſe entweder ſchwarze, metal⸗ 
liſch braune und auch ſchön purpurrothe Schrift⸗ 
züge erhalten. Leider ſteht der allgemeinen An⸗ 
wendung dieſer ſonſt ausgezeichneten Tinten, 
welche Schriftzüge hervorbringen, die nur ſehr 
ſchwer zu entfernen ſind, der hohe Preis des 
Goldes hindernd entgegen. 

Schwarze Goldtinte. Reade hat ein Ver⸗ 
fahren empfohlen, dieſe Tinte herzuſtellen; es 
muß aber bei dieſem einer der nothwendigſten 
Körper, das Jodammonium, auf eine Weiſe her⸗ 
geſtellt werden, bei welcher ſehr leicht eine bedeu⸗ 
tende Menge eines Körpers entſtehen kann, der 
mit außerordentlicher Heftigkeit explodirt; es iſt 
dies der Jodſtickſtoff. Wenn man out biede Weiſe 
arbeitet, ſo iſt ſelbſtverſtändlich die größte Vor⸗ 
ſicht nothwendig, um die Entſtehung dieſes höchſt 
gefährlichen Körpers hintanzuhalten. 

Wir bereiten jedoch das zur Herſtellung dieſer 
Tinte erforderliche Jodammonium auf eine Weiſe, 
welche die Entſtehung von Jodſtickſtoff voll⸗ 
ſtändig ausſchließt, daher ganz gefahrlos iſt. 
Das hierbei einzuſchlagende Verfahren iſt das 
folgende: 
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Man leitet in Ammoniak zuerſt Schwefelwaſſer⸗ 
ſtoff, welcher durch Uebergießen von Schwefeleiſen 
mit Schwefelſäure erhalten wird; es bildet ſich 
hierbei Schwefelammonium. In dem Schwefel⸗ 
ammonium wird Jod aufgelöſt; es erfolgt eine 
milchige Trübung der Flüſſigkeit, indem das Jod 
aus dem Schwefelammonium Schwefel ausſcheidet 
und ſich mit dem Ammonium vereinigt. 

Man filtrirt die farbloſe Löſung des Jod⸗ 
ammoniums von dem ausgeſchiedenen Schwefel 
ab, löſt in ihr noch Jod auf und taucht in der 
Flüſſigteit echtes Blattgold unter, welches ſich 
auflöſt. Man hat nun eine Löſung, beſtehend aus 
einem Doppelſalze: Jodgold⸗Jodammonium. 

Schreibt man mit der Flüſſigkeit allein auf ein 
Gewebe, ſo erhält man eine bräunlichſchwarze 
Schrift; miſcht man die Goldlöſung mit einer der 
vorangegebenen ammoniakaliſchen Silbertinten, ſo 
erhält man ſchwarze Schriftzüge. 


Gold⸗Purpurtinte. 

A. Goldchloridnatriunm 1 
r 10 
FPV Teils tod], solar 1 

EINEN wie SR NZ 1 
R cheat Hehe Te 100 
ieh A 10 


Zur Herjtellung dieſer Tinte, welche aus zwei 
Flüſſigkeiten beſteht, von denen 4 die Schreib⸗ 
flüſſigkeit, die eigentliche Tinte iſt, und B zum 


Präpariren des Gewebes dient, bereitet man die 


Goldchloridnatriumlöſung auf folgende Art: 
Man löſt Gold in ſtarker Salzſäure auf, der 
man von Zeit zu Zeit etwas Salpeterjäure zu⸗ 
ſetzt, bis Alles gelöſt iſt; auf 4 Th. Salzſäure 
benöthigt man etwa 1 Th. Salpeterſäure. Die 
unreine (kupferhaltige) Goldlöſung wird zur Ent⸗ 
fernung der überſchüſſigen Säure ſtark eingedampft, 


einer Löſung von Oxalſäure verſetzt, wodurch ſich 
das Gold in Form eines feinen braunen Pulvers 
ausſcheidet. 

Das reine Gold wird wieder nach dem Aus⸗ 
waſchen in einem Gemiſche aus Salzſäure und 
Salpeterſäure gelöſt und die Löſung mit Kochſalz 
vermiſcht. Beim Eindampfen liefert ſodann die 
Flüſſigkeit Kryſtalle von Goldchloridnatrium 
(Chlorgold⸗Chlornatrium). 

Wenn man mittelſt dieſer Tinte ſchreiben will, 
präparirt man den Stoff vorher mit der Löſung 
von Zinnchlorid und ſchreibt ſodann mit der 
Goldlöſung. 

Es bildet ſich hierbei in dem Gewebe der ſo⸗ 
genannte Caſſius'ſche Goldpurpur, und iſt deſſen 
Farbe in der Regel eine umſo zarter purpurrothe, 
je verdünnter die Löſungen angewendet wurden. 


Gold⸗Glanztinte. Um mittelſt Goldlöſung 
Schriftzüge zu erhalten, welche den natürlichen 
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Goldglanz zeigen, muß man der Grundmaſſe, 


mit welcher man das Gewebe präparirt, einen 


Körper beimiſchen, dem die Eigenſchaft zukommt, 
aus den Goldverbindungen das Gold allſogleich 
in metalliſchem Zuſtande auszuſcheiden; ein ſolcher 
Körper iſt die im Handel häufig vorkommende 
Oxalſäure. Man bereitet folgende Löſungen: 


A. Chlorgoldnatrimmmm 1 
a TEEN 2 
Waſſer 10 

B Oralſäure ie Sri 2 
Aw! CA % 4 
Waller... euere 10 


B iſt die Präparir⸗, A die Schreibeflüſſigkeit; 
nach dem Hervortreten der Schrift glättet man 
das Gewebe durch ſtarken Druck und wäſcht 
es aus. 

Platintinten. Wenn man Platinmetall in 
einem Gemiſch von Salzſäure und Salpeterſäure 
auflöſt, ſo erhält man beim Eindampfen eine 
Salzmaſſe, die aus Chlorplatin beſteht. Schreibt 
man mit dieſer Löſung für ſich allein auf Ge⸗ 
webe, ſo erhält man mattſchwarze Schriftzüge, 
wendet man gleichzeitig Zinnſalz an, ſo erhält 
man rothe Schriftzeichen. 


Schwarze Platintinte. I. 


e 200 a era le 1 
Th ae er 2 
Waſſer EE EE E E 10 

B. Ee 3 
C af,  c 3 
Waffe ER 10 


A dient als Schreibeflüſſigkeit, B als Präparir⸗ 
mittel für die Gewebe. Nachdem die Schrift 
trocken geworden und deutlich hervorgetreten, 


mit Waſſer verdünnt und in der Wärme mit wäſcht man das Gewebe aus. 


Schwarze Platintinte. II. Man verſetzt 
eine Löſung von Platinchlorid mit einigen Tropfen 
Glycerin (um das Vertrocknen während des 
Schreibens oder Zeichnens zu verhüten) und 


führt die Zeichnung oder Schrift aus. Hält man 


dann den beſchriebenen Gegenſtand über eine 
Schale, in welcher Queckſilber erhitzt wird, ſo er⸗ 
folgt durch die Queckſilberdämpfe die Reduction 
des Platinchlorids und erſcheinen die Schriftzüge 
in tiefſchwarzer Farbe. Da ſie durch metalliſches 
Platin gebildet wurden und dieſes nur in Königs⸗ 
waſſer löslich iſt, kann dieſe Tinte zur Herſtellung 
einer wirklich unzerſtörbaren Schrift auf Papier 
verwendet werden. 

Eine andere Art Schrift mit Platintinte, welche 
namentlich zum Zeichnen von Wäſche und von 
Geweben überhaupt geeignet iſt, wird auf fol⸗ 
gende Weiſe ausgeführt: Man beſtreicht das zu 
beſchreibende Gewebe mit einer Löſung von 3 Th. 
Soda und 3 Th. Gummi in 12 Th. Waſſer und 
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läßt den Anſtrich trocken werden. Man ſchreibt 
ſodann mit einer Löſung von 1 Th. Platinchlorid 
in 16 Th. Waſſer, läßt die Schriftzüge trocknen 
und befeuchtet ſie mit einer Löſung von 1 Th. 


Zinnchlorür in 4 Th. Waſſer. Die Schriftzüge 


erſcheinen dann in tieſſchwarzer Färbung, die 
bis in eine gewiſſe Tiefe des Gewebes reicht, 
und ſind ebenfalls unzerſtörbar. 

Schwarze Kupfermerktinte für Wäſche. 
Man fügt zu einer Löſung von Kupferchlorid fo 
lange Kalilauge, als noch ein Niederſchlag eut: 
ſteht, gießt die Flüſſigkeit ab, löſt den Nieder⸗ 


ſchlag in der geringſt möglichen Menge von Aetz⸗ 
ammoniak und fügt ſo viel Dextrin zu, daß man 


mit der Flüſſigkeit (mittelſt Gänſefedern!) ſchreiben 
kann, ohne daß die Schriftzüge auslaufen. Auf 
die trocken gewordenen Schriftzüge wird ein 
heißes Plätteiſen geſtellt und nimmt die Schrift 
hierdurch ſchwarze Farbe an. 


Kupfer⸗Anilinmerktinte. 


Wulfen 15 
Same „„ 10 
Chlorſaures Natron . 20 
Waſſe rr gen 100 

B. Salzſaures Anilin 25 
Gunmnnfenene 8 20 
Glpeerr nn 5 
Wafer 50 


Man bereitet die Löſungen A und B getrennt, 


und miſcht je 5 Theile von der Löſung B mit 


1 Theil der Löſung A, wodurch eine grüne 
Flüſſigkeit entſteht, die aber an der Luft bald 
ganz ſchwarz wird und dann nicht mehr zum 
Schreiben tauglich iſt. Wir miſchen daher die 
beiden Flüſſigkeiten immer erſt unmittelbar vor 
dem Gebrauche. 

Um der Schrift Haltbarkeit zu verleihen, muß 
man fie auf dem Gewebe firiren, was dadurch 
geſchieht, daß man die beſchriebene Stelle, auf 
welcher aber die Schriftzüge ganz trocken ge⸗ 
worden ſein müſſen, ſo lange über ſiedendes 
Waſſer hält, bis das Gewebe ganz durchfeuchtet 
erſcheint. Eine derartig behandelte Schrift bleibt 
nun unverändert, wenn man ſie noch ſo oft 
wäſcht, und leiſtet auch der Lauge und ſelbſt dem 
Chlortalt lange Zeit Widerſtand. 


Wäſchemerktinte nach Jacobſon. 


I. Kupferchlorid, kryſtalliſirt 8˙5 g 
Natriumchlo rale 10:6 >» 
SE en N CH 53 >» 
Waſſer, deſtillirtes 60:0 > 

lee reine Meter! 100 g 


vermischt mit einer Löſung von 

1 Th. Gummi in 2 Th. Waſſer 200 > 
Salzſaures Anilin 20:0 > 

gelöſt in deſtillirtem Waſſer . 30:0 » 
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| Unmittelbar vor dem Gebrauche miſcht man 
1 Theil der Löſung 1 mit 4 Theilen der Lö⸗ 
ſung II und erhält eine grünliche Flüſſigkeit, 
welche aber auf der Wäſche nach einiger Zeit 
ſchwarze Schriftzüge giebt, die waſchecht ſind. 

Die unter dem Namen »Ietotine« in den 
Handel gebrachte Merktinte hat die eben og: 
gegebene Zuſammenſetzung. 


Anilinſtampiglirtinte. 


4. Chlortupfe 1 

| Ammon! H BO ER 40 
| Koch aa N 1 
B. Salzſaures Anilin 40 
Gummm 5 8 15 
Bir ENT . AE 15 
Wäſſer Sr en ee 1) Ay 30 


Man miſcht beim Gebrauche 4 Theile von der 
Löſung A mit 1 Theil der Löſung B. Das 
Fixiren geſchieht, indem man auf die fertige 
Schrift ein heißes Plätteiſen Dellt und einige 
Minuten ſtehen läßt. 


Tinten zum Schreiben auf Metall. 
Schwarze Metall-Glanztinte. 


| 


E k! 8 10 
Derpeneind z! 8 12 
nf! BI NEN 2 


| 


Man giebt das Copalharz in einen eifernen 
Löffel und erhitzt über Kohlenfeuer zum Schmelzen; 
ſobald das Ganze geſchmolzen iſt, ſteigert man 
das Feuer derart, daß ſich das Harz unter Aus⸗ 
ſtoßung dicker ſchwerer Dämpfe zu zerſetzen be⸗ 
ginnt. Es iſt aber nothwendig, einen gut paſſen⸗ 
den Deckel für den Löffel in Bereitſchaft zu halten, 
um bei etwa eintretender Entzündung der Harz⸗ 
maſſe ſogleich den Brand löſchen zu können. 

Wenn die Harzmaſſe ſoweit zerſetzt iſt, daß nur 
etwa noch vier Fünftel der urſprünglich ange⸗ 
wendeten Subſtanz vorhanden ſind, nimmt man 
den Löffel vom Feuer, läßt etwas abkühlen und 
ſetzt nun vorſichtig etwas Terpentinöl zu. Wäre 
die Temperatur der Maſſe noch eine zu hohe, ſo 
würde das Terpentinöl hinausgeſchleudert werden; 
es iſt alſo hierbei Vorſicht zu beobachten. 
Man fügt das Terpentinöl unter beſtändigem 
Rühren zu und rührt zum Schluſſe den Kienruß 
ein. Sollte die Maſſe nach dem Erkalten zu dick⸗ 
flüſſig ſein, jo ſetzt man ihr jo lange Terpentinöl 
zu, bis ſie die gehörige Beſchaffenheit zeigt, um 
damit ſchreiben zu können. Die fertige Tinte muß 
in gut verſchloſſenen Gefäßen aufbewahrt werden, 
weil ſie an der Luft ziemlich ſchnell eintrocknet. 

Mittelſt dieſer Tinte kann man auf jedem be= 
liebigen Metalle ſchreiben; beſonders gut haſtet 
die Schrift, wenn die Metallfläche recht blank 
und dabei etwas rauh iſt, was man erzielt, wenn 
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man die betreffende Stelle unmittelbar vor dem 
Schreiben mit Schafthalm abreibt. 


Rothe Metall⸗Glanztinte. 


rtr EC 20 
ip,. 24 
Zünden bono 2 


Die Anfertigung dieſer Tinte geſchieht genau 
ſo, wie es bei der ſchwarzen Glanztinte angegeben 
wurde, doch darf man mit dem Zuſatze von 
Terpentinöl nicht ſo weit gehen, wie bei dieſer, 
da ſich aus der dünnflüſſigen Maſſe der Zinnober, 
welcher bekanntlich ein ſchwerer Körper iſt, leicht 
abſetzen würde. 

Bunte Metall⸗Glanztinten. Es iſt möglich, 
mit vorſtehend angegebener Grundmaſſe jede be⸗ 
liebige Farbe in der Schrift herzuſtellen; für Grün 
nimmt man grünen Zinnober, für Blau Ultramarin 


oder Berlinerblau, für Gelb Chromgelb, für 
Violett Anilinviolett. 
Mattſchwarze Metalltinten. 
24 d e 10 
eee 2 
ran enn 4 
Kienruß EN: 
NOCH a een oe . 10 


Mit dieſer Tinte laſſen ſich auf blankem Eiſen, 
Zink und Meſſing ſchön mattirte Schriftzüge her⸗ 
ſtellen, jedoch nicht auf Kupfer und Zinn. Für 
die letztgenannten Metalle verwendet man folgende 
Miſchung: 


o ea er a 10 
Ee E e 4 
EE ET E, een 4 
ET EN 8 
eee ee 2 
ee e Te IE 10 


Tinte zum Schreiben auf Silber. Man 
löſt 1 Th. Chlorgoldnatrium in 15 Th. Waſſer 
und ſchreibt oder zeichnet damit auf das blanke 
Silber, wodurch ſogleich ſchön goldbraune Zeichen 
entſtehen; ſoll der Gegenſtand dieſe Farbe be— 
halten, ſo taucht man ihn nach dem Hervortreten 
der Schrift in Aetzammoniak und ſpült ihn ſo⸗ 
dann mit Waſſer ab; ſollen die Schriftzüge mit 
ſchwarzer Farbe erſcheinen, ſo legt man den 
Gegenſtand an die Sonne, wodurch die gold⸗ 
ee Farbe in kurzer Zeit in Schwarz über: 
geht. 

Schwarz auf Silber kann man auch durch 
Schreiben mit einer Löſung von Chlorplatin, dar⸗ 
geitellt durch Auflöſen von Platin in einem Ge⸗ 
miſche von Salpeterſäure und Salzſäure, erhalten. 

Wenn man Gravirungen auf Silber mit einer 
dieſer Tinten nachfährt, ſo nimmt der Gegenſtand 
ein Ausſehen an, als wenn er mit dem ſoge⸗ 
nannten Niello ausgelegt wäre. 
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Tinte für ſchwarze Schrift auf Zink. 


Güpferhitrol: e ee eee Ca 1 
Kaliumchlor aan x 1 
leet eee E, en 36 


Man ſchreibt mit einer Gänſefeder auf dem 
blankgemachten Zink und erhält ſofort ſchwarze 
Schriftzüge, ſpült die Platte nach dem Trocknen 
mit reinem Waſſer und überfährt die Schrift mit 
einem geölten Lappen. 

Tinte zum Schreiben auf Elfenbein. 
Auf Elfenbein laſſen ſich nicht nur unvergängliche 
ſchwarze Schriftzüge und Zeichnungen ausführen, 
ſondern es iſt auch ein einfaches Verfahren mög⸗ 
lich, ſehr ſchöne Zeichnungen in allen Abtönungen 
vom dunkelſten Schwarz durch Braun bis zum 
zarteſten Hellbraun auf Elfenbein auszuführen. 

Um auf Elfenbein ſchreiben oder zeichnen zu 
können, muß man dasſelbe vorher präpariren, 
da auf der fettigen Oberfläche die Tinte nicht 
haften würde. Man kann dieſe Vorbereitung ein⸗ 
fach dadurch vornehmen, daß man das Elfenbein 
in eine ſtarke Seifenlöſung legt, einige Zeit drinnen 
liegen läßt und ſodann abwäſcht; beſſer jedoch 
iſt es, Aetzammoniak hierzu anzuwenden. 

Man bereitet ſich vorerſt eine Normaltinte, 
welche zuſammengeſetzt iſt aus: 


Salpeterſaurem Silber 10 
Deſtillirtem Waſſſrtte 100 


Dieſe Normaltinte theilt man in zehn gleiche 
Theile, läßt einen, den man mit Nr. 1 bezeichnet, 
unverändert; ein anderer Theil, welcher mit Nr. 2 
bezeichnet wird, wird mit der gleichen Waſſer⸗ 
menge gemiſcht, enthält alſo nur die Hälfte an 
ſalpeterſaurem Silber wie Nr. 1; eine dritte 
Partie erhält auf 1 Th. Silberlöſung 3 Th. 
Waſſer und ſo fort. 

Je ſchwächer die einzelnen Silberlöſungen ſind, 
deſto heller werden die mit ihnen gemachten 
Schriftzüge oder Zeichnungen erſcheinen; während 
Nr. 1 ganz ſchwarze Schriftzüge liefert, wird 
Nr. 2 hellere, mehr ins Graue neigende Schrift⸗ 
züge geben, und Nr. 10 nur mehr einen ganz 
ſchwachen grauen Farbenton liefern. 

Mit dieſen verſchieden ſtarken Silbertinten laſſen 
ſich ſehr geſchmackvolle Zeichnungen ſowohl mit 
der Feder als auch mit dem Pinſel auf Elfen⸗ 
bein ausführen, welche unvergänglich ſind und 
graue bis ſchwarze Farbentöne zeigen. f 

Wünſcht man die Zeichnung mit einem warmen 
braunen Goldton zu erhalten, ſo legt man den 
Elfenbeingegenſtand in eine Löſung aus: 

Goldchloridnatrium 
Wafer 


läßt ihn in derſelben ſo lange liegen, bis die 
ſchwarze Zeichnung in Goldbraun übergegangen 
iſt, und legt ſchließlich die Platte, unmittelbar 
nachdem ſie aus der Goldlöſung genommen und 
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abgeſpült wurde, in eine Löſung von 1 Th. unter⸗ 
ſchwefligſaurem Natron in 10 Th. Waſſer. 


Sympathetiſche Tinten. Die unter dieſem 


Namen bekannten Schreibflüſſigkeiten ſind von 
keinem beſonderen praktiſchen Werthe und nichts 
Anderes als chemiſche Spielereien. 

Man bezeichnet als ſympathetiſche Tinten ſolche, 
welche erſt in Folge einer gewiſſen Behandlung 
entweder ihre Farbe ändern, erſcheinen oder ver⸗ 
ſchwinden; manche ſympathetiſche Tinten ſind aus 
einer einzigen Flüſſigkeit beſtehend, indeß andere 
aus zweien, aus der Schreib- und Hervorrufungs⸗ 
flüſſigkeit, beſtehen. 

Gelbe ſympathetiſche Tinten. I. Man löſt 
Kupfer in Salzſäure, welcher etwas Salpeterſäure 
zugefügt wird, und verdünnt die Löſung ſo ſtark, 
daß man beim Schreiben mit derſelben unſichtbare 
Schriftzüge erhält. Erwärmt man das Papier, 


ſo werden die Buchſtaben mit ſchön gelber Färbung 


ſichtbar, verſchwinden aber beim Abkühlen. II. Man 
löſt Antimon in Salzſäure unter Zuſatz von 
Salpeterſäure und ſchreibt mit der ſo erhaltenen 
Löſung; legt man das trocken gewordene Papier 


mit der beſchriebenen Seite auf einen Galläpfel⸗ 


abſud oder beſtreicht es mit demſelben, jo er⸗ 
ſcheinen die Schriftzüge mit ſchön gelber Farbe. 

Sympathetiſche Goldtinte. Man ſchreibt 
mit einer nicht zu ſtark verdünnten Auflöſung 
von Goldchloridnatrium und behandelt dann das 
Papier mit einer Löſung von 1 Th. Oxalſäure 
in 10 Th. Waſſer, worauf die Schriftzüge mit 
unveränderlicher Goldfarbe hervortreten und 
namentlich beim Glätten des Papieres ſehr ſchönen 
Metallglanz annehmen. 

Rothe ſympathetiſche Tinte. Die rothe 
ſympathetiſche Tinte iſt eine ſolche, welche zwei 
Flüſſigkeiten erfordert, von denen beliebig die 
eine zum Schreiben, die andere zum Hervorrufen 
der bis nun unſichtbaren Schriftzüge zu dienen 
hat. Man ſchreibt auf dem Papiere mit einer 
ſehr ſtark verdünnten Löſung von Goldchlorid⸗ 
natrium; nachdem die Schrift trocken geworden 
iſt, überfährt man das Papier mit einem Bade⸗ 
ſchwamme, der in eine Zinnſalzlöſung getaucht 
wurde. 

Durch das Zuſammentreffen der Goldlöſung 
mit der Zinnlöſung entſteht eine Verbindung von 
purpurrother Farbe, die den Chemikern als 
Caſſius'ſcher Goldpurpur bekannt iſt. Die Purpur⸗ 
farbe tritt umſo ſchöner hervor, je verdünnter die 
angewendeten Löſungen waren. 

Man kann bewirken, daß die Schrift ſogleich 
mit purpurrother Farbe erſcheint, wenn man das 
Papier vorher in die Zinnſalzlöſung eintaucht, 
abtropfen läßt und trocknet. Durch das gleiche 
Verfahren iſt es bei allen ſympathetiſchen Tinten, 
welche aus zwei Flüſſigkeiten beſtehen, möglich, 
die Schrift ſogleich in der entſprechenden Farbe 
erſcheinen zu laſſen. 
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Verſchwindende Purpurtinte. Man ſchreibt 
mit einer Löſung, die durch Auflöſen von Eiſen 
in einem Gemiſche von Salzſäure und Salpeter⸗ 
ſäure erhalten und ſehr ſtark verdünnt wurde, 
und legt das Papier, auf dem keine Schriftzeichen 
ſichtbar ſind, in ein Gefäß, in dem ein Uhrglas 
ſteht, auf welchem ſich einige Tropfen von Rhodan⸗ 
kalium befinden, zu dem man etwas Schwefel⸗ 
ſäure ſetzt. Die Schrift tritt bald mit ſchön purpur⸗ 
rother Farbe hervor; hält man das Blatt über 
Aetzammoniak, ſo verſchwindet die Schrift wieder 
vollkommen. 


Grüne ſympathetiſche Tinten. Je nach 
der Art der Compoſition unterſcheidet man zweierlei 
ſympathetiſche Tinten: ſolche, welche aus einer 
Flüſſigkeit und ſolche, welche aus zwei Flüſſig⸗ 
keiten beſtehen. 

Einfache grüne ſympathetiſche Tinte 
wird hergeſtellt, indem man einer Löſung von 
ſalpeterſaurem Kobaltoxydul (die bei gewöhnlicher 
Temperatur ſchön roth iſt, beim Erwärmen aber 
blau wird) eine gewiſſe Menge von ſalpeterſaurem 
Nickeloxydul zuſetzt. Die Schriftzüge ſind nach 
dem Eintrocknen kaum ſichtbar; beim gelinden 
Erwärmen des Papieres, z. B. an einem Ofen 
oder über einer Lampe, treten ſie mit ſehr ſchön 
grüner Farbe hervor, welche aber nach einiger 
Zeit beim Abkühlen wieder verſchwindet. Je nach⸗ 
dem man der Löſung des ſalpeterſauren Kohlen⸗ 
oxyduls eine größere oder geringere Menge des 
Nickelſalzes zufügt, kann man die grüne Farbe 
entſprechend nuanciren. 


Grüne ſympathetiſche Tinte mit zwei 
Flüſſigkeiten. Man ſchreibt mit einer Auf⸗ 
löſung von chlorſaurem Natron in Waſſer und 
überfährt die trocken gewordenen Schriftzüge mit 
einem Schwämmchen, welches in Kupfervitriol⸗ 
löſung getaucht iſt. Die Schrift erſcheint ſofort 
mit der lebhafteſten grünen Farbe und iſt blei⸗ 
bend. 


Blaue ſympathetiſche Tinte. Viele Kobalt⸗ 
ſalze haben die Eigenſchaft, Kryſtalle zu bilden, 
welche bei gewöhnlicher Temperatur ſchön rothe, 
meiſt roſen⸗ oder dunkelrothe Farbe beſitzen, dieſe 
aber beim Erwärmen in ein ſattes Blau ver⸗ 
wandeln. Man kann daher jedes lösliche Kobalt⸗ 
ſalz als ſympathetiſche Tinte verwenden, und be⸗ 
nützt hierzu meiſtens das Kobaltchlorid und das 
ſalpeterſaure Kobaltoxydul; die mit dieſen Salzen 
geſchriebenen Schriftzeichen ſind bei gewöhnlicher 
Temperatur faſt unſichtbar, treten aber beim Er⸗ 
wärmen ſehr deutlich dunkelblau hervor, um beim 
Erkalten abermals zu verſchwinden. 

Schon Theophraſtus Paracelſus, einer der be⸗ 
rühmteſten Alchymiſten des Mittelalters, ſoll die 
hübſche Spielerei gekannt haben, mittelſt ſym⸗ 
pathetiſcher Tinte eine Winterlandſchaft in eine 
ſommerlich ausſehende Gegend zu verändern. Die 
Baumäſte werden mit gewöhnlicher brauner Farbe 


Tinten. 
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ausgeführt, das Laub an denjelben mit der ver⸗ 
ſchwindenden Kobaltnickeltinte gezeichnet; beim 
Erwärmen der Zeichnung bekleideten ſich die kahlen 
Aeſte mit Grün. 

Kobaltrhodanürtinte. Das Kobaltrhodauür 
zeichnet ſich beſonders durch eine außerordentlich 
große Empfindlichkeit gegen Temperaturänderungen 
aus; Papier, welches mit dem Salz getränkt und 
lufttrocken blaßroth ausſieht, wird bei der geringſten 
Temperaturerhöhung blau. 

Das Kobaltrhodanür wird dargeſtellt, indem 
man eine Löſung von ſchwefelſaurem Kobalt⸗ 
orxydul jo lange mit einer Löſung von Rhodan⸗ 
kalium in Alkohol verſetzt, als ſich noch ſchwefel⸗ 
ſaures Kali abſcheidet; die hinterbleibende Löſung 
von Kobaltrhodanür wird bei ſehr niederer Tem⸗ 
peratur eingedampft. Die blaßrothen Schriftzüge 
werden ſofort blau, wenn man das Papier auf 
die warme Hand legt. 


Braune ſympathetiſche Tinte. 


Bromkalium 1 
CCC 1 
, e eee e 20 


Beim Erwärmen der kaum ſichtbaren Schrift⸗ 
züge treten dieſelben mit ſchön brauner Farbe 
hervor. 


Oxal-⸗Molybdäntinte. Man ſtellt eine kalt 
geſättigte Löſung von Oxalſäure in Waſſer dar, 
erhitzt ſie zum Kochen und trägt in die Flüſſigkeit 
ſo lange Molybdänſäure ein, bis nichts mehr 
gelöſt wird, und bewahrt die Flüſſigkeit in 
ſchwarzen Flaſchen auf. Die mit dieſer farbloſen 
Flüſſigkeit hergeſtellten Schriftzüge werden, dem 
Sonnenlichte ausgeſetzt, dunkelblau und beim Er⸗ 
wärmen ſchwarz. 


Tiſſier's Legirung. Dieſe Legirung kann 


ihrer Zuſammenſetzung nach als ein Rothguß⸗ 


metall angeſehen werden, welches durch einen 

verhältnißmäßig ſehr hohen Gehalt an Arſen ge⸗ 

härtet wurde. Die nachſtehenden Zahlen geben die 

Zuſammenſetzung zweier Muſter dieſer Legirungen. 
1 11 


Air 97 96 
Soo ee ee 2 2 
Affen te er 1 2 


Die Farbe dieſer Legirungen iſt röthlich, tombak⸗ 


artig; ſie hält aber an der Luft nicht lange an, 


ſondern läuft bräunlich an. Es wird das Tiſſier⸗ 


ſche Metall wegen ſeiner großen Härte und ge⸗ 
ringen Abnützung als Lagermetall empfohlen. 
Abgeſehen von ſeinem hohen Arſengehalte iſt es 


als ſolches kaum zu empfehlen, indem beim Um⸗ 


ſchmelzen der Legirung immer ſehr beträchtliche 
Mengen von Arſen verflüchtigen und es ziemlich 
ſchwierig iſt, einer erſt bei verhältnißmäßig ſo 
hohen Temperatur ſchmelzenden Legirung das Arſen 


Tiſſier's Legirung — Titan. 


gleichförmig beizumiſchen. Dieſer Umſtand dürfte 
die Haupturſache ſein, daß das Tiſſier'ſche Metall 
wenig Anwendung gefunden hat. 


Titan, Metall, chemiſches Zeichen Ti. Dieſes 
Metall wurde 1791 durch einen engliſchen Geiſt⸗ 
lichen Namens W. Gregor in einem ſchwarzen 
Sande zu Menachan in Cornwall entdeckt; 1795 
fand Klaproth ein Oxyd des Titans im Nutil 
und gab dem Metall ſelbſt den Namen Titan; 
ſpäter wurde es von Berzelius, Wöhler, Roſe, 
Weber, Friedl und Guerin, Webers u. ſ. w. ein⸗ 
gehender ſtudirt. 


Titan. Vorkommen. Es kommt ziemlich ſelten 
vor und findet ſich 


1. als Titanſäure mit 601% Titan in fol⸗ 
genden Mineralien: 

Rutil, 

Brookit, 

Anatas; 

2. als titanſaures Salz in folgenden Mine⸗ 
ralien: 

Titaneiſen, 

Perowskit, 

in Verbindung mit verſchiedenen Baſen, wie 
im Polykras, Polymignit, Mengit; 
3. in Silicaten, als Titanit oder Greenovit, als 
Schorlamit, als Yttrotitanit, Tſchewkinit, Oerſtedtit, 
Moſandrit. Außerdem findet ſich Titan in Eiſen⸗ 
hochofenprodueten als Cyantitan⸗Stickſtofftitan 
mit 78 Titan in Form einer derben rothen Maſſe, 
oder in kupferrothen Würfeln und Octaedern 
meiſt in Ofenſauen, aus denen ſich dieſe Ver⸗ 
bindung durch Behandeln mit concentrirter Salz⸗ 
ſäure, Schwefelſäure, Schlämmen und endlich 
Behandeln mit Flußſäure abſcheiden läßt. 


Titan. Productionsſtätten. Von titanhältigen 
Mineralien finden ſich: 


az) Rutil auf der Saualpe in Kärnten, im 
Pfitzthal in Tirol, St. Gotthard, Binnenthal in 
Wallis, Krumm⸗Hennersdorf bei Freiberg, Tir- 
ſchenreuth in Bayern, Arendal in Norwegen, 
Buitrago in Spanien, Tahowaya im Ural, Minas 
Geraes in Braſilien, Georgia u. ſ. w., hauptſächlich 
aber zu St. Prieix bei Limoges; 
| b) Brookit in Bourg d'Oiſans, bei Fronolen 
nächſt Tremadoo, Carnavonſhire, am St. Gott⸗ 
hard, Valorſim, Grieſenthal, Canton Uri, im 
Trachyttuff bei Biancavilla am Aetna, in den 
Goldſeifen von Miask, die Varietät des Brookit, 
Arhanſit, zu Magnet⸗Cove im Arkanſas; 
) Anatas in Oiſans, Hof in Bayern, St. Gott⸗ 
hard (Schweiz), Norwegen, Ural, Braſilien; 
dh) Titaneiſen an der Küſte von New⸗Plymouth, 
Provinz Taranacki in New⸗Seeland, Egerſund 
in Norwegen; 

e) Perowskit im Ural, Zermatt, Vogtsburg im 
Kaiſerſtuhl. 


Tiſſier's Legirung — Titan. 


Titan — 


Titan. Eigenſchaften. Das Titan bildet ein 
dunkelgraues bis ſchwarzes, unter dem Mikroſkop 


Metallglanz zeigendes Pulver, das Waſſer ſchon 


bei 100% unter Entwickelung von Waſſerſtoff zerſetzt 
und ſich in warmer Salzſäure, verdünnter warmer 


Schwefelſäure, verdünnter warmer Salpeterſäure, 
concentrirter Schwefel⸗ und Salpeterſäure und 
in Flußſäure löſt; mit Stickſtoff verbindet es ſich 
direct bei hoher Temperatur; die Stickſtofftitan⸗ 


verbindungen werden als Farben empfohlen. In 


ſeinen chemiſchen Eigenſchaften zeigt der Titan 
große Verwandtſchaft mit dem Silicium. 


Titan. Anwendung. Obwohl das Titan in 
verhältnißmäßig ziemlich großen Mengen in 
manchen Eiſenerzen vorkommt — ſo namentlich 
im Titaneiſenerz, hat es doch bis nun in der 
Metalltechnik keine hervorragende Verwendung ge⸗ 
funden. Von Seite der Eiſenfabriken, welche titan⸗ 
haltige Eiſenerze verarbeiten, wurden vielfache Ver⸗ 
ſuche gemacht, Titanſtahl darzuſtellen, doch hat 


ſich derſelbe bis nun in der Praxis noch keine 
beachtenswerthe Stellung errungen und haben 


auch die Legirungen des Titans noch keine An⸗ 
wendung in der Technik gefunden. 


Titan. Legirungen. Titan und Eiſen: Titan⸗ 


haltiges Eiſen ſoll ſich beſonders zur Stahlfabri⸗ 
kation eignen; nach Einigen ſoll es dem Eiſen 
Härte verleihen, nach Anderen reinigt es, nament⸗ 
lich von Schwefel ze. 

Titan und Kupfer: Wenn man Kupfer mit 
Titaneiſen unter Zuſatz von etwas Schwefel 
ſchmilzt, ſoll man eine ſchön goldgelbe Titan⸗ 
bronze erhalten, die ſich durch Haltbarkeit und 
Geſchmeidigkeit auszeichnet. 


Titan und Aluminium: Auch eine ſolche Legirung 


wurde hergeſtellt, hat jedoch bis jetzt noch keine 
techniſche Verwendung gefunden. 


Titaneiſen, Crichtonit, Kibdelophan, Ilmenit, 


Iſerin, Waſhingtonit, Menaocanit, Hyſtatit, Baſa⸗ 
nomelan, iſt theils titanſaures Eiſenoxydul, theils 
ein Gemiſch von dieſem mit Eiſenoxyd, kommt theils 
rhomboedriſch kryſtalliſirt, theils kryſtalliniſch oder 
derb, in körnigen oder ſchaligen Maſſen, in loſen 
Körnern und als Sand vor, iſt theils magne⸗ 
tiſch, theils unmagnetiſch, undurchſichtig, hat eine 


ſchwarze Farbe, ſchwarzen Strich, halbmetalliſchen 


Glanz, 5—6 Härte, 456 — 521 ſpecifiſches Ge⸗ 
wicht; ſchmilzt vor dem Löthrohr nicht. Ueber 
die Fundorte j. den Artikel: Titan, Productions⸗ 
ſtätten. 


Titaneiſen, ſ. Eiſen, Vorkommen. 


Tombat⸗Sorte 


Gußtombak, deutſches 
engliſches 
Tombat, deutſches (Oker) 
Hegermühl 
Pariſer (roth) 


nne 
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Titaneiſenſtein, ſ. Magneteiſenſtein. 
Titanit, ſ. Titan, Vorkommen. 


Titanmetall oder Prometheus⸗Metall iſt die 
Bezeichnung einer Legirung von der Zuſammen⸗ 
ſetzung 60% Kupfer, 38% Zink, 2% Aluminium. 
Beim Guß wird zur Vermeidung der Oxydation 
eine kleine Menge Natrium zugeſetzt. 


Tobinbronze iſt eine Legirung, welche in 
ihren Eigenſchaften dem ſogenannten Deltametalle 
(ſ. d.) und den Lagermetallen näher ſteht und 
auch zu ähnlichen Zwecken benützt wird wie 
dieſes; die Zuſammenſetzung der verſchiedenen 
Sorten der Tobinbronze zeigt übrigens ziemlich 
bedeutende Unterſchiede, wie ſich aus der nach⸗ 
folgenden Zuſammenſtellung ergiebt. 


1 u DI IV 


Kupfer. . . 61-203 59-00 61:20 82-67 
Zink. . . 27.440 3840 3714 323 
Zinn . 0:906 2:16 090 12:40 
Eiſen . 0180 011 018 010 
Blei. „ 0.3097 (581 ,.0:95,. 22.1 
Silber . — — — NZ 
Phosphor — — ZN ED 


Die mit IV bezeichnete Legirung kommt unter 
dem Namen »desoxydirte Bronze⸗ in den Handel. 


Tombak, Bezeichnung einer Kupfer⸗Zinklegi⸗ 
rung, welche ihrer Zuſammenſetzung nach noch am 
beſten in die Reihe der Rothgußmetalle geſtellt 
werden kann, indem ſie ſehr kupferreich iſt und 
gewöhnlich über 82% Kupfer enthält; manche 
Sorten Tombak enthalten ſogar bis 98% Kupfer. 
Da man Tombak auch darſtellen kann, indem man 
Meſſing mit Kupfer zuſammenſchmilzt, ſo iſt leicht 
einzuſehen, daß den oſtaſiatiſchen Völkern, welche 
Bronze und Meſſing ſchon ſeit undenklichen Zeiten 
kennen, auch dieſe Legirungen bekannt waren, und 
ſpricht ſchon der Name Tombak ſelbſt für die 
Herkunft dieſer Legirungen aus Oſtaſien. In der 
malayiſchen Sprache iſt tambaga das Wort für 
Kupfer, in der chineſiſchen bedeutet Pak⸗tong oder 
Pak⸗fong weißes Kupfer, und mag man durch 
Umſtellung der Worte den Begriff »rothes Kupfer⸗ 
geſchaffen haben. 

Ihrer Zuſammenſetzung nach ſind die Tombak⸗ 
ſorten gewöhnlich nur aus Kupfer- und Zink be: 
ſtehend, doch giebt es auch Tombak, welches einen 
gewiſſen Gehalt an Zinn beſitzt. Die nachſtehende 
Tabelle giebt eine Ueberſicht der Zuſammenſetzung 
von Tombakſorten verſchiedenen Urſprunges. 


Titan — Tombak. 


Lexikon der Metalltechnik. 


Enthält in Procenten 
Kupfer Zint Zinn 
ie. RAP ML 87:00 13:00 — 
uns 86˙38 13:61 — 
RE eee 85˙00 15:00 — 
R 85:30 14:70 — 
e ee 92:00 SOU — 
51 
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Tombak⸗Sorte 


Tombak um Vergolden) deutſch 
> » franzöſiſch 
(deutſch Lüdenſcheid) 
ee Knopfblech, Zlöthig 
» Glöthig 

franzöftiches, gelb 
goldaelb 


UR GO u 44 
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Die Farbe der im Allgemeinen als Tombak 


zu bezeichnenden Legirungen wechſelt je nach dem 


Gehalte derſelben an Kupfer zwiſchen faſt rein 
kupferroth, orangeroth und goldgelb. In den 


Metallwerken iſt noch vielfach für die verſchiedenen 


Tombaklegirungen eine auf das alte Gewichts⸗ 
ſyſtem (Pfund und Loth) begründete Bezeichnungs⸗ 
art im Gebrauche; man bezeichnet das Tombak 
je nach der Verſchiedenheit der Legirungen mit 
dem Namen vier⸗, fünf⸗, ſechs⸗ u. ſ. w. löthiges 
Tombak und verſteht hierunter das Verhältniß 
in der Zuſammenſetzung des Metallgemiſches 
nach den alten Gewichtsverhältniſſen; ein Tombak, 
welches z. B. dreilöthig iſt, beſteht aus einer 
Compoſition von 32 Loth (einem Pfund) Kupfer 
und 3 Loth Zink; eine ſechslöthige Tombak⸗ 
legirung enthält auf 32 Loth Kupfer 6 Loth 
Zink u. ſ. w. Obwohl gegenwärtig das Pfund 
mit 32 Loth gar nicht mehr als geſetzliches Ge⸗ 
wicht exiſtirt, ſo werden ſich vorausſichtlich dieſe 
Benennungen noch durch lange Zeit im Gebrauche 


erhalten. Die einzig richtige Bezeichnung für 


Legirungen, bei welchen man die Zuſammen⸗ 
ſetzung angeben will, iſt unbedingt jene nach 
Procenten ſo wie ſie in der vorſtehenden 


Tabelle über die Zuſammenſetzung des Tombaks 


angewendet iſt. 

Verſchiedene kleinere Gegenſtände, welche häufig 
vergoldet werden, kommen in den Handel unter 
der falſchen Benennung »Bronze⸗ vor und werden 
beſonders Luxusleuchter, Schreibtiſchgarnituren, 
Gasluſter u. dgl. aus Gemiſchen angefertigt, die 
im Handel allgemein als Bronze bezeichnet werden, 
aber in Wirklichkeit keine Bronze ſind (d. i. Zinn⸗ 
Kupferlegirung), ſondern nur eine Farbe zeigen, 


welche ſich jener der Bronze nähert. Man ver⸗ 


wendet derartige Legirungen auch häufig zum 
Guſſe kleiner Statuen und eignen ſich dieſelben 
vortrefflich für dieſen Zweck, indem ſie beim 
Gießen die Formen ſehr gleichförmig ausfüllen 
und demzufolge nur eine ganz geringe Ciſelirung 
der aus der Form kommenden Gegenſtände erforder⸗ 
lich iſt. Die Gehalte dieſer Legirungen unter⸗ 
liegen gewiſſen Schwankungen und enthalten die⸗ 
ſelben meiſtens nur Zink und Kupfer als eigent⸗ 
liche Beſtandtheile — ein Gehalt an Zinn kommt 
nur in vereinzelten Fällen vor. Die nachſtehende 
Tabelle giebt die Zuſammenſetzung einiger der⸗ 
artiger (unechter) Bronzen an. 
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Tombak. 


Enthält in Procenten 


Kupfer Zink Zinn 
„ 97˙80 2˙20 — 
ee e E 86:00 1400 — 
82:30 17:50 — 
ee N 99:15 085 -- 
RR anne 27 8421 1579 — 
80:00 17:00 3:00 
89-97 996 0:05 
REN E 82:00 17:50 0:50 
I 11 III 
a ee 80 67 76 
Sint 20 33 24 


Geringe Abweichungen in der Zuſammenſetzung 
dieſer Tombakſorten in Bezug auf den Kupfer⸗ 
gehalt nehmen hauptſächlich nur Einfluß auf die 
mehr weniger rothe Färbung, ohne die Gießbarkeit 
der Legirungen weſentlich zu beeinfluſſen. 


Tombak. Zuſammenſetzung verſchiedener Le⸗ 
girungen für Gußwaaren. 86·4 Kupfer, 13˙6 Zink. 
Für feine ſcharfe Güſſe: 8713 Kupfer, 12:87 Zink. 
Für unechtes Blattgold: 846 Kupfer, 15°4 Zink. 
Goldähnliches: 8997 Kupfer, 996 Zink, 0-05 
Zinn, oder: 82 Kupfer, 175 Zink, 05 Zinn. 


Tombak. Zuſammenſetzung von Gußtombak. 


D 11 E ee 
Kupfer 87 86 82 80 
Zint 13 . 


gelb goldroth goldgelb 
Tombak. Blechtombak für falſchen Schmuck. 


I 11 111 
Kupfer 853 82 89 
211 147 17:5 10 
De — 0°5 1 

goldgelb goldroth. 

Tombak für Beſchläge und gepreßte Knöpfe. 

I 11 mr 
Kupfer 99 84 80 
Zink H ehr dÄ 16 17 
Zinn R — — 3 


Tombak, Brillantiren von. Man taucht die 
Gegenſtände in Salpeterſäure von 36°, wäſcht fie 
dann ſorgfältig und taucht fe 1—2 Secunden in 
folgendes Abends vorher bereitetes Gemiſch: 


2000 g Salpeterſäure 

1500 Schwefelſäure (660%, 
Salzſäure 

Alaun 

Salmiak 

Kienruß 


und wäſcht wieder mit Waſſer; da hierbei viele 
die Athmungswerkzeuge beläſtigende Dämpfe ent⸗ 
weichen, ſoll man in freier Luft oder unter einem 
gut ziehenden Rauchfang arbeiten. 


» sg 


Tombak. 


Tombak — Treiben. 


Dieſes Flüſſigkeitsgemiſch kann längere Zeit 
gebraucht werden und iſt nur zeitweiſe etwas 
Schwefelsäure, ſpäter Salzſäure und Salmiak zus 
zuſetzen. 


Tombak, d Arcet's, wird zum Guſſe ver⸗ 
wendet, da es leicht zu vergolden iſt. Es beſteht 
aus Kupfer 82-3, Zink 17·5. Wie dieſe Zuſammen⸗ 
ſetzung zeigt, verdient dieſe Legirung nicht die 
Benennung Tombak, ſondern vielmehr die Be⸗ 
zeichnung Meſſing, da ſie mit dieſem in Bezug 
auf die Zuſammenſetzung große Aehnlichkeit hat. 


Tombak, weißes, ſ. Legirungen des Kupfers 
und Arſens. 


Tombakblech, ſ. Meſſingblech. 
Tombakdraht, j. Draht. 
Tonnengebläſe, j. Gebläſe. 


Topas, ein Edelſtein zweiter Kategorie, welcher 
aus kieſelſaurer Thonerde und Fluoraluminium 
beſteht, hat den achten Härtegrad und kommt 
ſelten in Form ſchön rhombiſcher Kryſtalle, häufiger 
in Form von Geſchieben vor. (Vergleiche auch 
den Artikel Schmuckſteine.) Der Topas gehört zu 
jenen Schmuckſteinen, welche ſehr häufig gefälſcht, 
d. h. imitirt werder. Ein großer Theil der im 
Handel als Topas bezeichneten Steine beſteht aus 
gelbgefärbtem Bergkryſtall (Citrin). Im Edelſtein⸗ 
handel werden für Topaſe verſchiedener Färbung 
vielerlei Bezeichnungen gebraucht, welche das Er⸗ 
kennen der Steine oft ziemlich erſchweren: Als 
»falſcher⸗ Topas wird gelber Flußſpath bezeichnet, 
gelber Saphir wird »orientaliſchers Topas ges 
nannt. Eine meergrüne, in Sibirien vorkommende 
Varietät des Topaſes nennt man auch »Aqua⸗ 
marin «, die bläulichen, ebenfalls aus Sibirien 
ſtammenden Topaſe heißen »braſilianiſcher⸗ Sa⸗ 
phir, weißgelbe Topaſe aus Sachſen heißen 
»ſächſiſche Chryſolithe⸗, ſafrangelbe Topaſe werden 
sindiiche Topaſe⸗ genannt, und die von Natur 
aus roſaroth gefärbten Topaſe aus Braſilien und 
Sibirien führen im Edelſteinhandel die Bezeich⸗ 
nung »braſilianiſcher Rubin. 

Um ſich über die Echtheit eines als »Topas⸗ 
bezeichneten Steines Klarheit zu verſchaffen, giebt 
es nur zwei Mittel: das eine derſelben beſteht in 
der Unterſuchung der Härte des Steines, welche 
genau dem Härtegrad 8 entſprechen muß, indeß 
das zweite Mittel in der optiſchen Prüfung des 
Steines zu ſuchen iſt, welche die Kennzeichen 
eines Minerales angeben muß, welches dem 
rhombiſchen Kryſtallſyſteme angehört. 


Touca's Metall iſt eine Legirung, welche 
neben bedeutender Härte auch eine ſilberweiße 
Farbe beſitzt und, wie mehrere andere ſilberfarbige 
Legirungen, mit mehr oder weniger Erfolg an Stelle 
von Neuſilber zur Anfertigung von Tafelgeräth 
empfohlen wurde. Die Touca'ſche Legirung hat 
die Zuſammenſetzung 4 Th. Nickel, 5 Th. Kupfer, 
1 Th. Zinn, 1 Th. Blei, 1 Th. Zink, 1 Th. Eiſen 


803 


und 1 Th. Antimon. Eine andere Legirung 
Touca's iſt von ſilberweißer Farbe, ſehr hart 
und politurfähig und läßt ſich unter dem Hammer 
bearbeiten. Sie zeigt folgende Zuſammenſetzung: 


Kupfer Se ee 5 — 357 
Oe ried Eh ua 1= 71 
fe 4—286 
er A er 1= 71 
Tr C — 72 
Zinn Lass 72 
i E, E 1= 71 


Tournay's Metall iſt eine Legirung, welche 
man noch zu dem ſogenannten Rothguß rechnen 
muß. Sie wird von den Fabrikanten jener Waaren, 
welche man fälſchlich als Bronzeſchmuck bezeichnet, 
ihrer großen Dehnbarkeit wegen zur Anfertigung 
falſcher Schmuckgegenſtände benützt, die aus ſehr 
dünn gewalztem Blech dargeſtellt werden. Da 
ſich dieſe Legirung wegen ihrer hohen Dehnbarkeit 
Iden ſehr gut prägen läßt, jo kann man He 
auch zweckmäßig zur Anfertigung von geprägten 
Knöpfen verwenden. Die Zuſammenſetzung dieſer 
Legirung entſpricht folgenden Verhältniſſen: 


Kupfer 82:54 
Zink 


Tournay's ſilberähnliche Legirung, ſ. Britan⸗ 
niametall. 


Tourny-Leonards Legirung wird erhalten 
durch Zuſammenſchmelzen von 64 Th. Glocken⸗ 
metall mit 500 Th. Zinn. Die Legirung iſt von 
ſilberweißer Farbe, dürfte aber wegen ihrer Härte 
und Sprödigkeit nur ſchwierig zu bearbeiten ſein, 
da ſie wie die Zuſammenſetzung zeigt, eigentlich eine 
von den an Kupfer armen Zinnkupferlegirungen iſt, 
welche zwar eine weiße Farbe aber auch ſehr große 
Härte und Sprödigkeit beſitzen. 


Trabukmetall iſt eine Legirung von bleibend 
ſilberweißer Farbe, welche aus 895 Th. Zinn, 
55 Th. Nickel, 50 Th. Antimon und 20 Th. Wis⸗ 
muth beſteht und zu Tafelgeräth verwendet werden 
ſoll. In Folge des ziemlich hohen Gehaltes an 
Antimon und Wismuth dürfte dieſe Legirung einen 
bedeutenden Grad von Sprödigkeit beſitzen und 
wäre dieſelbe auch erſt genauer auf ihre Wider⸗ 
ſtandsfähigleit gegen die in Speiſen jo häufig 
vorkommenden organiſchen Säuren zu prüfen, ehe 
man ſie zur Anfertigung von Tiſchgeräth ver⸗ 
wendet. 

Tragmodul, j. Feitigfeit der Metalle. 

Transvaalit, j. Erdkobalt (ſchwarzer). 


Transverſale Feſtigkeit, ſ. Feſtigteit der 
Metalle. 

Treiben nennt man jenes Verfahren der 
Metallbearbeitung, nach welchem Bleche aus ge⸗ 
ſchmeidigen Metallen oder Legirungen durch 
Hämmern, Stanzen, Drücken in beſtimmte Formen 
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gebracht werden können. Die Treibarbeit kann ſich 
vom gewöhnlichen Handwerke bis zur vollendeten 
künſtleriſchen Thätigkeit entwickeln. Ein gewöhn⸗ 
licher Kupferkeſſel wird ebenſo durch Treiben an⸗ 
gefertigt, wie z. B. die ſchönſten Arbeiten der Gold⸗ 
ſchmiedekunſt aus der Zeit Benvenuto Cellini's 
durch Treiben des Metalles hergeſtellt wurden. 
Von beſonderer Wichtigkeit iſt das Treiben für 
das Kupferſchmiedgewerbe, indem durch letzteres 
aus Kupferblech nicht nur einfach geformte Gegen⸗ 
ſtände, wie Schüſſeln, Keſſel, Kannen u. ſ. w., an⸗ 
gefertigt werden, ſondern auch Gegenſtände von mit⸗ 
unter ſehr complicirter Form, z. B. Deſtillirapparate 
für Spiritus brennereien, durch Treibarbeit herge⸗ 
ſtellt werden. Ein Beiſpiel für getriebene Arbeit, 
wohl die größte derartige Arbeit, welche bis nun 


Fig. 


— Treibherde. 


Schmuckgegenſtänden der Fall iſt, ſucht man die 
koſtſpielige Handarbeit auf das geringſt mögliche 
Maß zu beſchränken und durch die rein mechaniſche 
Formgebung durch Preſſen, Prägen und Stanzen 
zu erſetzen. Nur die letzte Vollendung der Formen 
findet in dieſem Falle durch Handarbeit ſtatt. 

In ähnlicher Weiſe ſucht man auch der rein 
gewerblichen Arbeit des Treibens vorzuarbeiten, 
und liefern z. B. die Kupferwerke gegenwärtig 
nicht nur Bleche von verſchiedenen Stärken, ſondern 
auch ſchon dickes, ſchalenförmiges Blech, welches 
dann von den Kupferſchmieden durch die eigentliche 
Treibarbeit in der erforderlichen Weiſe geſtreckt 
und zu Keſſeln u. ſ. w. verarbeitet wird. 

Treibenlaſſen, ſ. Abrauchen und Feuerver⸗ 
goldung. 


240. 


ausgeführt wurde, iſt das aus Kupfer gefertigte 
Rieſenſtandbild, die Freiheit darſtellend, welches 
gegenwärtig am Hafen von Newyork aufgeſtellt 
iſt. (Vgl. die Abbildung desſelben auf dem Titel⸗ 
blatte dieſes Werkes.) 

Während für den rein handwerksmäßigen Be⸗ 
trieb der Treibarbeit nur Amboſſe von beſonderer 
Form (Treibſtöcke, Schweifſtöcke, Liegamboſſe) und 
Hämmer mit verſchieden geſtalteten Bahnen in 
Anwendung kommen, werden für künſtleriſche 
Zwecke auch Stanzen und Punzen mitbenützt, mit 
deren Hilfe es möglich iſt, die gewünſchte Fagon 


Treibherde nennt man eine eigenthümliche 
Art von Schmelzöfen, welche zur Gewinnung von 
Feinſilber aus dem ſilberhaltigen Blei benützt 
werden. Man verfolgt in dieſen Oefen den doppelten 
Zweck, das an Silber reiche Blei zu ſchmelzen und 

letzteres durch Zufuhr von Gebläſeluft zu oxydiren, 
in Bleiglätte umzuwandeln, ſo daß allmählich eine 
Blei⸗Silberlegirung entſteht, welche immer ärmer 
an Blei wird, bis endlich die letzten Antheile von 
Blei oxydirt ſind und auf der Herdſohle faſt 
ganz reines Silber hinterbleibt. 

Die Form der älteren Treibherde, welche aus 


in kürzerer Zeit zu erhalten. Für Kunſtzwecke Fig. 240 hervorgeht, iſt die einer Kugelſchale, 
kommt das eigentliche Treiben hauptſächlich nur welche durch eine mittelſt eines Krahnes abheb⸗ 
in jenen Fällen zur Anwendung, in welchen es bare Kugelhaube aus Eiſen bedeckt werden kann. 
ſich darum handelt, ein nur in einem Exemplar Die von einer neben dem Treibherde angebrachten 
auszuführendes Kunſtwerk anzufertigen. In allen Feuerung gelieferten Feuergaſe breiten ſich über 
Fällen aber, in denen es ſich darum handelt, den der Herdſohle aus und münden auf dieſelbe auch 
betreffenden Kunſtgegenſtand in einer größeren die Düſen eines kräftigen Gebläſes. Die Herdſohle 
Anzahl von Stücken herzuſtellen, wie dies bei den iſt mit einem poröſen Materiale, gewöhnlich mit 
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Mergel ausgefüttert und hat dieſe Ausfütterung 
den Zweck, die letzten Reſte von geſchmolzenem 
Bleioxyd aufzuſaugen. Die Vorderſeite des Herdes 
iſt mit einem Einſchnitte verſehen, der ſogenannten 
Glättgaſſe, durch welche das geſchmolzene Bleioxyd 
abfließen kann. Wenn in dem Maße, in welchem 
die Oxydation des Bleies fortſchreitet, der Spiegel 
der auf dem Herde befindlichen geſchmolzenen 
Maſſe ſinkt, ſchneidet man die Glättgaſſe immer 
tiefer aus, um den Abfluß des Bleioxydes zu er⸗ 
möglichen. 

Gegenwärtig ſind die eben beſchriebenen Treib⸗ 
herde vielfach durch die nach engliſcher Conſtruction 
eingerichteten verdrängt worden, und beſteht bei 
dieſen der Herd aus einem ſehr dickwandigen, 
muldenförmigen Gefäße von Gußeiſen (Teſt), 
welcher mit Knochenaſche ausgefüttert iſt. Der 
Betrieb dieſer Teſtherde findet in der Weiſe ſtatt, 
daß man in einem beſonderen Ofen das ſilber⸗ 
haltige Blei ſchmilzt, den Teſtherd damit füllt und 
durch Gebläſewind einen großen Theil des Bleies 
oxydirt. Wenn der Spiegel des Bleies in dem 
Teſtherde um ein gewiſſes geſunken iſt, läßt man 
abermals Blei zufließen und wiederholt dieſen 
Vorgang ſo oft, bis der Herd nur mehr ge⸗ 
ſchmolzenes Feinſilber enthält, welches man un⸗ 
mittelbar von der Teſtmulde weg in Barren gießt. 
(Vgl. Silber, Abtreiben des Silbers.) 

Treibriemen ſind endloſe Bänder, welche zur 
Uebertragung der rollenden Bewegung von einer 
Scheibe, Riemenſcheibe, auf eine andere Riemen⸗ 
ſcheibe dienen. Gewöhnlich liegt der Treibriemen 
auf dem Schwungrade einer Kraftmaſchine, Dampf⸗ 
maſchine, und auf der Riemenſcheibe der zu be⸗ 


wegenden Maſchine, oder er geht von dem Schwung⸗ 


rade auf eine Riemenſcheibe, welche eine lange 
Achſe in Bewegung ſetzt, von der aus wieder durch 
einzelne Riemenſcheiben der Antrieb einer größeren 
Zahl von Maſchinen erfolgt. Um eine ſolche Ma⸗ 
ſchine außer Gang zu ſetzen, ohne den Gang der 
anderen zu ſtören, iſt die Einrichtung geſchaffen, 
daß neben der Riemenſcheibe, welche auf der Achſe 
der zu bewegenden Maſchine befeſtigt iſt, eine 
zweite, die ſogenannte Leerſcheibe loſe auf die 
Achſe geſchoben iſt. Wenn man den Treibriemen 
von der an der Achſe befeſtigten Riemenſcheibe auf 


die Leerſcheibe ſchiebt, ſo bleibt die Maſchine ſtehen 


und dreht ſich nur die Leerſcheibe weiter. 
Die Treibriemen werden je nach der Größe der in 
Gang zu ſetzenden Maſchine in verſchiedenen Breiten 


angefertigt. Für große Maſchinen verwendet man 


das ſtärkſte rothgegerbte Leder, welches es giebt. 
Da derartige Treibriemen ſehr koſtſpielig ſind, ſo 
fertigt man auch Treibbänder aus ſehr dichten, 
mit Firniß getränkten Baumwollgeweben an oder 
verwendet auch Baumwollſeile von cylindriſchem 
Querſchnitt für dieſen Zweck. Man hat auch mit 
mehr oder weniger gutem Erfolge Compoſitionen 
aus Kautſchuk und Guttapercha zur Anfertigung 
von Treibriemen in Anwendung gebracht. 


Treibriemen 
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Treibriemen. Compoſition für Maſchinen⸗ 
treibriemen, Guttapercha 7075, Kautſchuk 30— 25, 
Schwefelantimon 5—4, Schwefel 2—1. 


Treibriemen auszubeſſern mittelſt Chromleim. 
100 Leim läßt man 12 Stunden in kaltem Waſſer 
quellen, gießt das überſchüſſige Waſſer ab, ſchmilzt 
den gequollenen Leim im Waſſerbade und löſt 
darin 2 Glgcerin und 3 rothes chromſaures Kali 
auf. Mit dieſer noch heißen Löſung werden die 
Enden des Riemens, die zuvor durch eine grobe 
Raſpel aufgerauht wurden, ſchnell beſtrichen und 
der Riemen dann durch zwei harte Brettchen 
mittelſt einer ſogenaunten Tiſchlerzwinge feſt zu⸗ 
ſammengepreßt. Zum Trocknen läßt man den 
Riemen 24 Stunden in der Zwinge. 


Treibriemen, Gummiſchmiere für. 0˙5 kg 
klein geſchnittener Kaurſchut wird mit 0˙5 kg 
Terpentinöl in einem eiſernen, gut zugedeckten 
Tiegel bei 50° C. über Kohlenfeuer geſchmolzen. 
Danach wird zugefügt 400 g Colophonium, gut 
umgerührt, noch 400 g gelbes Wachs zugegeben 
und ſtark umgerührt. Hierauf bringt man in einen 
entſprechend großen Topf 1•5 kg Fiſchthran und 
0•5 kg Talg, erhitzt bis zum Schmelzen und bringt 
unter Umrühren letztere Miſchung zur erſteren. 


Treibriemenkitt, 5 Schwefelkohlenſtoff, 0˙5 
Terpentinöl werden gemiſcht und darin allmählich 
jo viel Guttapercha gelöſt, bis die Maſſe brei⸗ 
förmig erſcheint. Die Lederſtücke werden dadurch 
vom Feit gereinigt, daß man auf die Lederfläche 
einen Lappen legt und ein heißes Eiſen darauf⸗ 
ſtellt; hierauf beſtreicht man beide Stücke mit dem 
obigen Kitt und ſetzt ſie ſo lange einem Drucke 
aus, bis der Kitt trocken geworden iſt. 


Treibriemenſchmiere. a) 1 geſchmolzener 
Talg, 3 Fiſchthran, 15 geſchmolzenes Colopho⸗ 
nium. b) 2 Rohtalg, 1 Fiſchthran, 1 rohes Ri⸗ 
einusöl. 


Treſſen heißen mehr oder weniger breite, band⸗ 
artige, auf dem Poſamentirerſtuhle verfertigte Ge⸗ 
webe aus echtem oder leoniſchem Gold und Silber. 
Der Anſchweif (die Kette oder der Aufzug) der 
echten Treſſen beſtand ſonſt ſtets aus Seide, der 
der unechten aus leinenem oder baumwollenem 
Garne; in neuerer Zeit weicht man davon ab. 
Jetzt giebt es echte Treſſen, deren Kette aus Leinen 
und Baumwolle oder auch aus einem Gemiſche 
dieſer Stoffe mit Seide beſteht, während es ſtark 
verſilberte und vergoldete (plattirte) unechte Treſſen 
auf reiner Seide giebt. Der Einſchlag (Eintrag oder 
Einſchluß) der Treſſe beſteht aus Gold- und Silber: 
geſpinnſt, Lahn, Draht, Cantille ꝛc., je nach der 
beabſichtigten Gattung derſelben. Die gewöhn⸗ 
lichſten ſind die ſogenannten Doppeltreſſen, die 
ſo gearbeitet ſind, daß beide Treſſen mit Metall⸗ 
fäden vollkommen gleich gedeckt ſind, das Muſter 
auf denſelben in der Regel ganz gleich iſt und ſie 
alſo bei Abnützung der einen Seite gewendet 
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werden können. Die Bandtreſſe, Halbtreſſe und 


Ligaturtreſſe ſind nur auf der einen Seite mit 
Geſpinnſt bedeckt und das Muſter befindet ſich 
auf ihr, weshalb ſie nicht gewendet werden können. 
Lahntreſſen (in Oeſterreich Plaſchtreſſen) dienen in 
Deutſchland theils zu Kirchenſchmuck, beſonders 
aber zur Verzierung der Mäntel, Hauben ꝛc.; das 
weſentlichſte Material dazu iſt Lahn, der das 
Muſter bildet, der Grund beſteht aus Geſpinnſt; 
oft werden ſie auf einer Seite mit Bogen ver⸗ 
ſehen, zuweilen auf beiden Seiten, und heißen 
dann gebogte und doppeltgebogte Lahntreſſen. Die 
Franzoſen nennen die Treſſen im Allgemeinen 
Galons, daher ſtammt die in Deutſchland gebräuch⸗ 
liche Bezeichnung Gallonen für eine Gattung 
leichter, durchſichtiger Treſſen, bei denen der Auf⸗ 
zug oder die Kette aus Geſpinnſt oder Lahn, der 
Einſchluß aber aus Geſpinnſt beſteht; auch giebt 
es Gallonen ohne Gold und Silber. In Oeſter⸗ 
reich heißen ſie Gitterborten. Unter Sommertreſſen 
verſteht man Lahntireſſen, bei denen die Kette an⸗ 
ſtatt aus Seide ꝛc. aus Geſpinnſt beſteht. Draht⸗ 
treſſen ſind Doppeltreſſen, in welche anſtatt des 
Geſpinnſtes feiner Draht eingeſchoſſen iſt Atlas⸗ 
treſſen ſind eine Gattung ſchmaler Borten, die 
atlasartig von Geſpinnſt gewebt find. Der Auf⸗ 
zug iſt von feinem Geſpinnſt, der Einſchlag von 
ſtarkem oder ordinärem Geſpinnſt oder wohl auch 
von Seide. Die echten Gold- und Silbertreſſen 
werden immer nach dem Gewichte verkauft, wie 
auch die halbechten oder plattirten, die unechten 


oder leoniſchen aber nach der Länge des Stückes. 


Tripel, Trippel, Polirſchieſer (lat. Terra- 
tripolitana, franz. Tripoli, Terre pourrie), iſt eine 
ſehr dünnſchiefrige Maſſe von gelblichweißer bis 
gelblichgrauer Farbe, ſehr weich und zerreiblich 
und beſteht aus Diatomeenpanzern. Er findet ſich 
am Tripelberg bei Kutſchlin in Böhmen, in Pla⸗ 
nitz und Warnsdorf bei Zittau in Sachſen, am 
Habichtswalde bei Caſſel, Mentauerthal bei Leit⸗ 
meritz in Böhmen. Je feiner, deſto werthvoller iſt 
der Tripel als Schleifmittel; er wird außer aus 
der Levante auch aus Böhmen, Sachſen, Tirol, 
Bayern 2c. bezogen und muß für den Gebrauch 
durch Mahlen und Schlämmen vorbereitet werden. 


Triphan, ſ. Spodumen. 


Triphylin (vom griechiſchen eis — drei und 
Sb = Stamm), mit circa 7% Lithium; kommt 
rhombiſch kryſtalliſirt, nach vier Richtungen ſpalt⸗ 
bar, meiſt aber derb vor; ſpecifiſches Gewicht 3:6, 
Härte 5; iſt grünlichgrau mit grünlichweißem 


Strich, durchſcheinend, mit Fett⸗ bis Perlmutter⸗ 


glanz; vor dem Löthrohr ſchmilzt er leicht und 
ruhig zu einer magnetiſchen Kugel von dunkel⸗ 
ſtahlgrauer Farbe und hohem Glanz; löſt ſich in 
Salzſäure leicht. (Ueber die Fundorte des Tri⸗ 
phylins ſ. den Artikel: Lithium, Productions: 
ſtätten.) 


Tripel — Tſchewleinit. 


Trockenelement mit Braunſtein für Elektri⸗ 
citätsentwickelung, Füllung für (nach Mewrale). 
3 Holzkohle, 1 Retorten⸗Kohlengries, 3 Braun⸗ 
Dein, 1 Kalk, 1 Arſenik, 05 Leim, Dä Dertrin 
befeuchtet mit 1 Salmiak, 1 Kochſalz, (il Queck⸗ 
ſilberchlorid, 10 Salzſäure, 10 Waſſer. 


Trockenelement für Elektricitätsentwickelung 
(nach Simon). Eine ſiedend heiße Löſung von 
250g Kupfervitriol in 11 Waſſer wird mit SO 
Stärke, die mit kaltem Waſſer zu Milch angerührt 
wurde, unter ſtarkem Rühren vermiſcht. Der ganz 
abgekühlten Flüſſigkeit fügt man jo viel Natron⸗ 
lauge zu, als zur Fällung des Kupfers erforder⸗ 
lich iſt, und vermiſcht ſie mit dem gleichen Vo⸗ 
lumen an Stohlenpulver. Elemente mit dieſer Füll⸗ 
maſſe beſchickt, arbeiten ſehr conſtant. 


Trockenelemente nennt man jene galvaniſchen 
Elemente, bei welchen die zur Entwickelung der 
Elektricität dienenden Metalle nicht in mit Flüſſig⸗ 
keiten gefüllten Gefäßen ſtehen, ſondern von halb⸗ 
flüſſigen Maſſen umgeben find, deren Zuſammen⸗ 
ſetzung aus den unten ſtehenden Angaben hervor⸗ 
geht. Dieſe Maſſen enthalten die elektromotoriſche 
Flüſſigkeit meiſtens nur in ſolchen Mengen, daß 
ſie von denſelben nur durchfeuchtet ſind. 


Trockenelemente für Elektricitätsentwicke⸗ 
lung (nach H. Simon). Man bringt zu einem 
ſchmelzenden Gemiſche von 100 Schwefel, 20 
Kohlenpulver, 40 Graphit im Ganzen 60 80 Th. 
eines von Schwefel nicht angreifbaren depolari= 
ſirenden Mittels, z. B. Queckſilberſulfat, Queck⸗ 
ſilberſulfid, Kupferſulfat, Kupferſulfid, Calomel 
oder Chlorſilber, gießt die ganze Maſſe in Formen, 
bringt einen Platindraht zur Befeſtigung der 
Klemmſchraube an und ſteckt die erhaltenen Pris⸗ 
men oder Cylinder an Stelle der Kohle in ein 
Zinkgefäß, das man mit etwas gelatinirter Löſung 
von Salmiak ausgießt. Andere Maſſen mp: 
a) 1 Glycerin (ſpecifiſches Gewicht 126), 6 Blei⸗ 
glätte oder Bleioxyd, 1:5 Kohlenklein, 0˙5 beiten 
Graphits, 2 des Oxydationsmittels, als welches 
man Kupferoxyd, Bleiſuperoxyd und ähnliche 
Stoffe verwenden kann. b) 100 magerer Käſe, 20 
Kohlenklein, 10 Graphit, 25 Oxydationsmittel, 
20 Kalt, Alles zur bildſamen Maſſe verarbeitet, 
geformt und getrocknet. Geeignete Erregungsmaſſen 
für derartige Elemente ſind: a) 100 Infuſorienerde, 
100 Papierbrei, 20 Magneſiumſulfat, 60 Salmiak, 
50 Zinkchlorid, 5 Salzſäure, mit Waſſer zu einer 
bildſamen Maſſe verarbeitet. b) 100 Infuſorien⸗ 
erde, 50 Papierbrei, 40 Chlorcalcium, 20 Chlor⸗ 
natrium, 10 Natriumſulfat, 7 Schwefelſäure, 1 
Queckſilberſulfat. e) 1 Leim, 15 Waſſer, 3 Sal⸗ 
miak, 0.2 Weinſäure, 3 Natriumchlorid, 0·˙1 Queck⸗ 
ſilberchlorid, 1 Chlorcalcium, 2 Gyps. 


Trommelblech, ſ. Meſſingblech. 
Trooſtit, ſ. Willemit. 
Tſchewleinit, ſ. Titan, Vorkommen. 


Tripel — Tſchewleinit. 


Tula — Ueberzüge. 


Tula, franz. Toula, iſt die Bezeichnung einer 


eigenthümlichen Art von niellirten Silberarbeiten, 
welche zuerſt in der ruſſiſchen Stadt Tula in 
fabriksmäßiger Weiſe dargeſtellt wurden, welche 
aber gegenwärtig vielfach auch an anderen Orten, 
an denen Silberinduſtrie herrſcht, angefertigt 
werden. Die echten Tulaarbeiten werden in der 
Weiſe hergeſtellt, daß in Silberbleche mittelſt 
Punzen vertieft eine Zeichnung angefertigt wird, 
welche ſich oft wiederholt. Derartige Zeichnungen 
beſtehen am häufigſten aus gleich großen Qua⸗ 
draten, wodurch der fertige Gegenſtand ein dem 
Schachbrette gleiches Ausſehen hat und weiße und 
ſchwarze Quadrate mit einander abwechſeln. Außer 
dieſer am häufigſten angewendeten Zeichnung 


findet man auch Tulaarbeiten, bei welchen ſchwarze 


Sternchen auf weißem Grunde erſcheinen, und 
andere Ornamente, welche orientaliſchen Motiven 
entnommen ſind. Es hat dies ſeinen Grund in 
dem Umſtande, daß die Fabriken von Tulaarbeiten 
ihren Abſatz früher ausſchließlich in Rußland und 
im Oriente hatten. Seitdem die Tulawaaren auch 
auf den europäiſchen Märkten ein Abſatzgebiet ge⸗ 
funden haben, werden jedoch auch die verſchieden⸗ 
artigſten Ornamente in Tula ausgeführt. 


Die Anfertigung der Waaren erfolgt in der 


Weiſe, daß die in dem Silberbleche hergeſtellten 
Vertiefungen mit Niello (ſ. den betreffenden Ar⸗ 
tikel) ausgefüllt werden und das ganze erhitzt wird, 
bis das Niello geſchmolzen iſt. Die Gegenſtände 
werden dann zur Erzielung einer ebenen Fläche 
abgeſchliffen und durch Poliren auf Hochglanz 
fertiggeſtellt. 

Europäiſche Fabriken haben den Tulaarbeiten 
noch dadurch höhere Mannigfaltigkeit gegeben, 
daß außer den in Niello angefertigten, in Schwarz 
erſcheinenden Zeichnungen ſolche angebracht werden, 
welche aus Gold gefertigt ſind. Dieſe Goldorna⸗ 
mente werden entweder durch Einhämmern von 
Golddrähten in Vertiefungen, welche mit dem 
Grabſtichel ausgearbeitet ſind, angefertigt, oder 
man kann ſie auch auf galvanoplaſtiſchem Wege 
herſtellen. 
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Tulameſſing, ſ. Meſſing, Gußmeſſing. 
Tungſtein, ſ. Scheelſpath. 


Tutania iſt eine in ihrer Zuſammenſetzung 
dem Britanniametalle ähnliche Legirung, welche aber 
außer Zinn noch Kupfer und Zink und an Stelle 
des Antimons Blei enthält. Als Zuſammenſetzung 
eines Tutaniametalles wurde gefunden Zinn 91˙4, 
Kupfer 07, Zink 0:3, Blei 7-6. 


Tutania. Engſtröm's Tutania oder Königin⸗ 
metall, iſt eine Legirung von 3:5 Kupfer, 88˙5 
Zinn, 09 Wismuth, 7°1 Blei, die in ähnlicher 
Weiſe verwendet wird wie Pewter. (Siehe auch 
Britanniametall.) 


Tutenag, chineſiſches Wort, Bezeichnung einer 
chineſiſchen Legirung, welche in Bezug auf ihre 
Zuſammenſetzung einem Neuſilber geringer Gattung 
entſpricht. Die Zuſammenſetzung einer chineſiſchen 
Originallegirung entſprach 


Kupfer 8 Gewichtstheile 
| Gét vu Hl 27 6, > 
Nickel Si > 


Tutenag iſt leicht ſchmelzbar, daher gut zum 
Gießen geeignet, hart, ſchwierig walzbar. Die 
Legirung wurde früher aus China nach Europa 
importirt; jetzt hat biede Einfuhr wohl ganz aufs 
gehört. 


Tutenang. Bezeichnung für eine Legirung, 
welche hart und von ſtarkem Klang iſt und zur 
Darſtellung kleiner Glocken u. ſ. w. verwendet 
werden kann. Man ſtellt ſie aus 10 Th. Kupfer, 
7 Th. Zinn und 1 Th. Wismuth dar, indem man 
zuerſt das Kupfer unter einer Schichte von Kohlen⸗ 
pulver ſchmilzt, ſtark erhitzt, das Zinn, welches 
auf etwa 200° C. vorgewärmt ſein ſoll, in Stücken 
einträgt und ſchließlich das Wismuth, in ganz 
kleine Stücke zerſchlagen, einwirft. Die ganze 
Maſſe wird dann durch längere Zeit mit einem 
Holzſtabe gerührt, der Tiegel aus dem Feuer ge⸗ 
hoben und die Legirung heiß gegoſſen. 


U. 


AUchatius bronze iſt eine nach ihrem Erfinder, 
(welcher ſie aber ſelbſt als Stahlbronze bezeichnete) 
Bronze, die hauptſächlich zur Herſtellung von 
Geſchützen verwendet wird. Vgl. hierüber den 
Artikel Kanonenbronze, Stahlbronze. 

Ueberzüge auf Metallen. Man bringt auf 
unedlen Metallen häufig Ueberzüge an, welche 


1 


nach dem Zwecke, für welchen ſie be⸗ 
ſtimmt ſind, auch ſehr verſchiedene Beſchaffenheit 
zeigen. Die zur Verſchönerung des Ausſehens 
dienenden Ueberzüge beſtehen entweder wieder aus 


Metallen, Nickel, Kobalt, Silber, Gold, Platin oder 


auch aus verſchieden gefärbten Firniſſen und Lacken. 
Eine beſondere Art von Ueberzügen ſind jene, 


Tula — Ueberzüge. 
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welche durch gewiſſe Behandlung der Metalle mit 
Chemikalien hergeſtellt werden, und entweder aus 
dünnen Schichten von Oxyden, Schwefelver⸗ 
bindungen u. ſ. w. beſtehen. Die am häufigſten 
an unedlen Metallen zur Anwendung kommenden 
Ueberzüge ſind jene, welche aus minder veränder⸗ 
lichen Metallen beſtehen — Kupfer, Zinn, Zink, 
oder welche als Lackanſtriche bezeichnet werden 


müſſen — und meiſtens zu dem Zwecke ange⸗ 


wendet werden, um das unter ihnen liegende 
Metall zu ſchützen. In dem vorliegenden Werke 
ſind die zu Ueberzügen von Metallen mit ſolchen 
oder anderen Körpern an den betreffenden Stellen 


in ausführlicher Weiſe beſchrieben und folgen hier 


daher nur einige beſondere Vorſchriften zur An⸗ 
fertigung einiger beſonderer Ueberzüge. 


Ueberzüge, farbige, auf Metall (Galvano⸗ 
chromie, Metallochromie). Man taucht die Platin⸗ 


pole einer aus 4—6 Elementen beſtehenden gal- 
vaniſchen Batterie in eine Löſung von Bleizucker 


oder eines Manganſalzes (1 Manganvitriol, 


12 Waſſer oder 1 Chlormangan in 8 Waſſer oder 


1 eſſigſaures Manganoxydul in 15 Waſſer) und 
erhält auf dem poſitiven Pole farbige Ringe — 
eben ſolche entſtehen, wenn man den poſitiven Pol 
mit einem platinirten Metallgegenſtande verbindet. 
Auf Meſſing erhält man die farbigen Ueberzüge, 


wenn man in einer Kalilöſung von 18— 220 B. 
Bleiglätte kocht und den Meſſinggegenſtand mit 
dem poſitiven Pol verbindet, wobei der negative 


Pol in eine in die Flüſſigkeit tauchende Platin⸗ 
platte endigt. Von Zeit zu Zeit fügt man der 
Flüſſigkeit etwas Bleiglätte zu. Bei zu ſtarkem 
Strome erhält man mißfarbige Ueberzüge. 


MHeberzüge, farbige, auf Metall (Meſſing⸗ 
knöpfe). Farben des Regenbogens: Die Knöpfe 
werden mit den Oeſen auf einen Kupferdraht ge⸗ 
ſteckt und in ein Bad von Bleioxyd⸗Natronlöſung 
(durch Kochen von Aetznatron mit Bleiglätte friſch 
dargeſtellt und in ein Porzellangefäß gegoſſen) 


eingetaucht, in dem Bade hängt ein Leinenſäckchen, 


welches mit feingepulverter Glätte oder Bleioxyd⸗ 
hydrat gefüllt iſt. Jeder Knopf wird der Reihe nach 
mit einem Platindrahte berührt, der mit dem po⸗ 


ſitiven Pole der Batterie verbunden iſt. Die 


Knöpfe werden dann abgeſpült, getrocknet und ge⸗ 


glüht. — Mit Chemikalien: Goldgelb: Ein⸗ 


tauchen in vollkommen neutrale Löſungen von eſſig⸗ 
ſaurem Kupferoxyd. Violett: Starkes Erhitzen und 
Beſtreichen mittelſt eines mit Chlorantimon ge⸗ 
tränkten Baumwollbäuſchchens. Mattes Grau⸗ 
grün: Wiederholtes Beſtreichen mit ſehr verdünn⸗ 
ter Löſung von Kupferchlorid. Goldroth: Auf⸗ 
reiben eines Breies aus 4 Schlämmkreide und 1 
Muſivgold mit Waſſer befeuchtet. Pulverförmige 
Bronze von beliebiger Nuance: Einreiben mit ſehr 
wenig Leinöl, gleichmäßiges Aufpudern der Bronze 
aus einem Staubbeutel und Erhitzen in einer 
Eiſenpfanne auf etwa 300°, 


Ueberzüge — Ueberzug. 


UHebersüge, regenbogenfarbige, auf Metallen. 
42:5 unterſchwefligſaures Natron gelöſt in 450 
Waſſer, dazu eine Löſung von 455 Bleizucker in 
250 Waſſer. Der Gegenſtand wird eingeſenkt und 
das Bad gleichmäßig auf 88—930 erwärmt. 


Ueberzüge, ſchwarze, auf Zink (nach Knaffl). 
Es werden 4 ſchwefelſaures Nickeloxydulammoniak 
in 40 Waſſer gelöſt, die Löſung mit 1 Schwefel⸗ 
ſäure verſetzt und der Gegenſtand ganz kurze Zeit 
eingetaucht. Durch Reiben des wieder getrockneten 
Gegenſtandes mit einer Kratzbürſte erhält derſelbe 
Metallglanz, welcher jenem der Bronze ſehr ähn⸗ 
lich iſt. — Ein etwas umſtändlicheres Verfahren 
zum Schwarzfärben von Zink iſt dasjenige, welches 
von Puſcher herſtammt. Es werden 10 Eiſen⸗ 
vitriol und 6 Salmiak in 160 Waſſer gelöſt, die 
Löſung zum Kochen gebracht und die Gegenſtände 
durch einige Minuten in dieſelbe verſenkt, worauf 
man den pulverigen Niederſchlag, welcher ſich auf 
dem Gegenſtande gebildet hat, abbürſtet und den⸗ 
ſelben abermals in die heiße Flüſſigkeit bringt. 
Der Gegenſtand wird ſodann über Kohlenfeuer 
erhitzt, bis von ihm leine Dämpfe mehr auf⸗ 
ſteigen, mit Waſſer abgeſpült und gebürſtet, bis 
er Glanz angenommen hat. — Zinkblech für Be: 
dachungen kann man in ſehr einfacher Weiſe da— 
durch gegen das Roſten ſchützen, daß man es 
durch Eintauchen in Waſſer, welches mit 5 Pro⸗ 
cent Schwefelſäure verſetzt wurde, blank macht, 
mit reinem Waſſer abſpült, trocknen läßt und dann 
mit Asphaltlack überzieht. Der Asphaltlack wird 
durch Auflöſen von 1—2 Asphalt in 10 Benzin 
bereitet, die Bleche gleichförmig mit der Löſung 
übergoſſen und dann aufrecht zum Trocknen hin⸗ 
geſtellt. - 

Meberzüge. Meſſing⸗ und Tombaküberzüge 
erhält man mittelſt einer warm bereiteten Löſung 
von 2 ſchwefelſaurem Kupfer und 14g ſchwefel⸗ 
ſaurem Zink in 464 cm? Waſſer mit 20g Cyan⸗ 
kalium. Das Bad wird mit zwei Bunſen'ſchen 
Elementen und einer Meſſingplatte als Anode 
angewendet. 

Ueberzug, farbenwechſelnder. Man beſtreicht die 
Gegenſtände mit einer Löſung von Platinmagne⸗ 
ſiumcyanür, welche mit einem paſſenden Binde⸗ 
mittel, Gelatine, Gummi, verſetzt iſt. 


Ueberzug, ſchützender, für Metalle. 1 kg bor⸗ 
ſaures Blei wird in einer Naßmühle mit Waſſer 
feinſt gemahlen und, nach Abſitzen und Abſchütten 
des Waſſers, mit Platinniederſchlag gemiſcht, der 
durch Zuſatz von 25cm? Ammoniak zu einer Lö⸗ 
jung von 12 g kryſtalliſirtem Chlorplatin in 1 
Waſſer, dreiſtündigem Abſetzenlaſſen, Decantiren 
des Ammoniakwaſſers, Erſetzen desſelben durch 
reines Waſſer, nochmaliges dreiſtündiges Abſetzen⸗ 
laſſen und Decantiren des Waſſers erhalten wird. 
Das Platin wird mit dem borſauren Blei 
Stunde lang gemahlen und hierauf 51 Waſſer 
zugeſetzt. Die Gegenſtände werden gewaſchen, ein⸗ 


Ueberzüge — Ueberzug. 


Ueberzug — Uhrblattſchmelzerei. 


getaucht oder durch Bürſten überzogen und erhitzt, 
bis matte Eiſenfarbe entſteht. 


Ueberzug, ſchwarzer, glänzender, für Metall⸗ 
gegenſtände. Man bedeckt den Boden eines etwa 
40—50 em hohen cylindriſchen gußeiſernen Topfes 
ungefähr 2— 3 em hoch mit Steinkohlengrus, legt 
4 em höher einen Roſt ein und füllt nun den 
übrigen Raum des Topfes mit den Gegenſtänden 


an, die den Ueberzug erhalten ſollen. (Eiſen, Stahl, 


Meſſing, Zink, Bronze, Kupfer.) Den Topf 
ſtelle ihn auf ein bereit gehaltenes Coaksfeuer unter 
einen gut ziehenden Schlot. Anfangs verdunſtet 
nur die in den Steinkohlen vorhandene Feuchtig⸗ 
keit, bald aber tritt Verkokung ein und es ent⸗ 


weichen tiefbraune, zum Huſten reizende Dämpfe. 


Nachdem der Boden des Topfes etwa / Stunde 
einer angehenden Rothgluth ausgeſetzt war, welche 


zugleich die eingeſetzten Gegenſtände erhalten, iſt 
die Verkokung der Steinkohlen zum größten Theile 
vollendet, der Topf wird nun vom Feuer ent⸗ 


ſelben zum Abdunſten der Einlagen geöffnet, die 
jetzt alle mit einem ſchwarzen glänzenden Ueber⸗ 
zuge verſehen find. Zinnerne, verzinnte oder mit 
einem weichen Lothe gelöthete Gegenſtände können 
nach dieſem Verfahren, der dabei angewendeten 
hohen Temperatur wegen, nicht geſchwärzt werden. 


Uhrblattſchmelzerei. Die Zifferblätter für 
Uhren ſind in der Regel Kupferbleche, welche mit 
weißem Emaille überzogen ſind. Die Anfertigung 
der Zifferblätter erfolgt in der Weiſe, daß man 
dünne Kupferbleche von entſprechender Größe 
ganz blank macht und beiderſeits mit einer fein 
gepulverten, vollkommen weißen Emaillemaſſe 
überzieht, indem man die mit Waſſer angerührte 
Maſſe mittelſt eines Pinſels aufträgt. Man kann 
die Emaille immer in ſehr dünner Schichte auf⸗ 
tragen, indem man zu dieſem Zwecke ſtets Emaille 
verwendet, welche ſehr reich an Zinnoxyd ſind 
und demzufolge ſchon in dünner Lage gut decken. 

Nach dem Auftragen der Emaillemaſſe trocknet 
man die nebeneinander liegenden Bleche gut aus 
und bringt ſie in größerer Zahl, auf dünnen 
Platten aus feuerfeſtem Thone liegend, in eine 
glühende Muffel, in welcher ſie ſo lange ver⸗ 
weilen, bis man das Aufſchmelzen der Emaille⸗ 
maſſe beobachtet. Die Thonplatten werden ſodann 
aus dem Ofen gezogen, in einem anderen Ofen 
abgekühlt, und ſchmilzt man auf dieſe Weiſe im 
Laufe eines Tages eine ſehr große Zahl von 
Zifferblättern. 

Die Zifferblätter werden ſodann einer genauen 
Durchſicht unterworfen und nur fehlerfreie Stücke 
als fertig angeſehen; ſolche Stücke müſſen eine 
vollkommen gleichmäßige glänzende Oberfläche 
haben. Häufig zeigen aber die einzelnen Stücke 
kleine Blaſen oder farbige Stellen und müſſen ſolche 
Stücke der Ueberarbeitung unterworfen werden. 


809 
Kleine Blaſen, welche ſich in dem Emaille⸗ 


überzuge zeigen, werden am einfachſten auf die 
Weiſe entfernt, daß man die Platten mit feinem 


Sande abſchleiſt und abermals der Hitze des 
Muffelofens ausſetzt, in welcher ſie ſo weit er⸗ 
wärmt werden, daß die Emaillemaſſe ebenſo weit 
ſchmilzt, daß ſie nach dem Erkalten als zuſammen⸗ 
hängender glänzender Ueberzug erſcheint. 

Bei ſolchen Stücken, welche farbige Stellen 
zeigen, müſſen dieſe herausgeſchliffen werden, und 


ſchließe man nun mit einem paſſenden Deckel und bedient man Dé zu dieſem Zwecke ſehr ſchnell 


rotirender Scheiben, welche mit Waſſer benetzt 
ſind, in dem ſehr feiner Sand vertheilt iſt. Man 
ſchleift ſo tief ein, daß die farbige Stelle ganz 
weggenommen wird, und emaillirt die betreffende 
Stelle von Neuem. Es ſei übrigens bemerkt, daß 
das Auftreten vieler fleckiger Platten nur ſtatt⸗ 
haben kann, wenn man bei der Auswahl der zu 
der betreffenden Emaille verwendeten Materialien 
nicht ſehr ſorgfältig zu Werke gegangen iſt. 

Die Schrift auf den Zifferblättern wird mittelſt 


fernt und nach etwa 10 Minuten der Deckel des⸗ ſchwarzer Emaille dargeſtellt und wird dieſelbe 


mit Lavendelöl angerieben, auſgemalt und ein⸗ 


gebrannt. In der Regel wendet man für dieſe 


farbigen Emaille ſolche Sätze an, welche einen 
viel niederer liegenden Schmelzpunkt haben, als 
die weiße Emaille, ſomit ſchon geſchmolzen ſind, 
wenn die weiße Emaille noch nicht ſchmilzt. 

Wenn nämlich beide Emaillen den gleichen 
Schmelzpunkt hätten, ſo wäre es ganz unmöglich, 
Schrift oder Malerei mit ſcharfen Contouren zu 
erhalten, die Umriſſe wären immer verwaſchen, 
indem die beiden Emaillen beim Schmelzen inein⸗ 
ander fließen würden. 

Ganz kleine Zifferblätter für Taſchenuhren 
werden in der Regel nur auf einer Seite allein 


emaillirt, und müſſen die Emaille für dieſen Zweck 


recht langſam verkühlt werden, damit die Emaille⸗ 
ſchichte eine gewiſſe Elaſticität erhalte und nicht 
leicht Riſſe oder gar größere Sprünge bekomme. 
Auch müſſen die für dieſe Zwecke verwendeten 
Emaillemaſſen einen ſo nieder liegenden Schmelz⸗ 
punkt haben, daß das Kupfer nicht von der 
ſchmelzenden Maſſe angegriffen werde. 

Man kann dies auf die Weiſe erproben, daß 
man ein fertiges Zifferblatt entzwei ſchneidet, die 
Schnittfläche glatt ſchleift und ſelbe mit Hilfe 
eines Vergrößerungsglaſes unterſucht. Bei richtig 
ſchmelzenden Emaillen muß ſich die Emaillemaſſe 
von dem Kupfer durch eine ſcharf abgegrenzte 
Linie ſcheiden; bei ſolchen, welche zu ſchwierig 
ſchmelzen, beobachtet man, daß zwiſchen der rein 
weißen Emailleſchichte und dem Kupfer eine 
Emailleſchichte liegt, welche von bläulicher Farbe 
iſt und bei der Dünnheit der Emailleüberzüge die 
Farbe derſelben beeinträchtigt. 

Manche Fabrikanten von Zifferblättern wollen 
jedoch gerade dieſe Beſchaffenheit der Trennungs⸗ 
fläche herbeiführen, indem ſie der Anſicht ſind, 
daß eben hierdurch eine innige Vereinigung 
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zwiſchen Metall und Emaille erfolge. Dies iſt 
aber nicht der Fall; Kupfer und Emaille ſchmelzen 
überhaupt ſo feſt aneinander, daß man für die 
innige Vereinigung beider Körper keiner beſon⸗ 
deren Vorſichtsmaßregeln bedarf. 

Gute Emailleſätze für Zifferblätter haben fol⸗ 
gende Zuſammenſetzung: 


I 1 m 

Sand agt-Legg - 100 100 100 
Bleioxyd 50 108 167 
Zinnoryhd 50 38 33 
Potaſchee 200 20 80 


Uhren, Zapfenlager für. Legirung Gold 18, 
Kupfer 13, Silber 11, Palladium 6. 


Uhrenglocken metall. Legirung. a) 75 Kupfer, 
25 Zinn. b) 73 Kupfer, 27 Zinn. 

Uhrenlegirung, jtatt Stahl (nach Oſter⸗ 
mann und Lacroix). 30— 40 Gold, 30—40 
Palladium, 10—20 Kupfer, 0·5—5 Rhodium, 
0˙5—5 Mangan oder Wolfram, 0'5—5 Silber 
und 0·˙5—5 Platin. 


Uhrmacher, neue Legirung für. 30—40 Gold, 
30—40 Palladium, 0˙1—5 Rhodium, 10— 20 
Kupfer, 01-5 Mangan, 01-5 Silber und 01 
bis 5 Platin. Kupfer und Mangan zuerſt ge⸗ 
ſchmolzen, dann erſt die anderen Metalle zuge⸗ 
fügt. 

Uhrmacher, Mineralöl für. Das Mineralöl 
für Uhrmacher iſt ſchweres Theeröl, welches auf 
eigenthümliche Weiſe gereinigt wird. Man verſetzt 
180 gewöhnliches ſchweres Theeröl mit 2 Chlor⸗ 
kalk, rührt dieſen tüchtig in das Oel ein und ſetzt 
ſodann 3 rohe Salzſäure zu. Nach dem Zuſatz 
der Säure muß ſehr ſtark gerührt und die Maſſe 
dann durch 6 Stunden in Ruhe gelaſſen werden. 
Nach Verlauf dieſer Zeit gießt man das Oel von 
der wäſſerigen Flüſſigkeit ab und ſchüttelt es 
wiederholt mit je 5 Aetznatronlauge. Zum Schluſſe 
filtrirt man das gereinigte Oel durch graues 
Löſchpapier. 

Uhrmachermeſſing, ſ. Meſſingblech. 

Uhrmachermetall. Eine zur Anfertigung 
von Uhrbeſtandtheilen ihrer Härte und Unver⸗ 
änderlichkeit an feuchter Luft wegen vielfach ver⸗ 
wendete Legirung beſteht aus 50— 60% Nickel 
und 50-40% Kupfer. Sie läßt ſich zu Platten 
und Blechen auswalzen, aus welchen dann die 
Uhrbeſtandtheile (für Zahnräder u. ſ. w.) ge⸗ 
ſtanzt werden. 


Uhrmacheröle. Dieſe für die Uhren und 
überhaupt für fein gebaute Maſchinen ver⸗ 
wendeten Schmiermittel werden nach Brunner 
gewöhnlich aus vorzüglich raffinirtem Rüböl oder 
noch beſſer aus feinem Olivenöl hergeſtellt. Um 
den Oelen den letzten Reſt der ihnen etwa an⸗ 
hängenden Säure zu benehmen, ſchüttelt man ſie 
kräftig mit einem Hundertſtel ihres Gewichtes an 
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Aetznatronlauge und wiederholt dieſes Schütteln 
mehrmals im Tage. Nach zwei- bis dreitägiger 
Berührung mit dem Aetznatron ſetzt man eine 
größere Waſſermenge zu und gießt das obenauf 


ſchwimmende, nunmehr ganz ſäurefreie Oel vor⸗ 


ſichtig ab. 

Das Oel iſt nunmehr von jeder Beimiſchung 
eines ſauren Körpers befreit, enthält aber noch 
Farbſtoffe und einige andere Körper, welche nach⸗ 
theilig beim Schmieren wirken würden. Um es 
auch von dieſen zu befreien, wendet man ſtarken 
Alkohol (Weingeiſt oder Spiritus) an, welcher 
dieſe Stoffe auflöſt. 

Zu dieſem Behufe bringt man in Flaſchen aus 
weißem Glas, welche etwa 131 faſſen, beiläufig 
101 von dem zu reinigenden Oele, gießt 21 ſehr 
ſtarken (90% igen) Weingeiſt auf dasſelbe, ver⸗ 
ſchließt die Flaſchen mit möglichſt gut paſſenden 
Pfropfen und ſchüttelt die Flaſchen tüchtig, damit 
ſich der Weingeiſt mit dem Oele miſche. Die 
Flaſchen werden an die Sonne geſtellt und das 
Schütteln mehreremale im Tage wiederholt. 

Nach Verlauf von etwa drei Wochen — bei 
ſtarkem Sonnenlichte während des Sommers oft 
ſchon in 10—14 Tagen — iſt das Oel waſſer⸗ 
hell geworden und ſchwimmt auf demſelben der 
Weingeiſt, welcher nunmehr durch den Farbſtoff, 
welchen er dem Oele entzogen hat, ziemlich Port 
gelb gefärbt iſt. 

Man zieht das gereinigte Oel mittelſt eines 
Hebers ab und füllt es ſogleich in kleine, feſt zu 
verſchließende Flaſchen, die an einem dunklen, 
kühlen Ort aufbewahrt werden ſollen. Durch vor⸗ 
ſichtiges Abdeſtilliren des Weingeiſtes kann man 
denſelben wieder ganz farblos erhalten und zur 
Behandlung neuer Oelmengen verwenden. 

Nach unſeren Verſuchen eignet ſich feines 
Olivenöl oder friſchgepreßtes ſüßes Mandelöl, 
welches auf die eben angegebene Art mit Wein⸗ 
geiſt gebleicht wurde, entweder für ſich allein oder 
zu gleichen Theilen gemiſcht am beiten als 
Schmiermittel für Uhren. 

Fettes Uhrmacheröl. Bei dem Uhrmacheröl 
kommt der Koſtenpunkt wenig in Betracht; wie 
wir aus Erfahrung wiſſen, zahlen die Uhrmacher 
und überhaupt alle Verfertiger feiner mechaniſcher 
Inſtrumente gerne ſehr hohe Preiſe, wenn ſie nur 
ein Schmiermaterial erhalten, welches ihren An⸗ 
forderungen entſpricht. Ein Schmiermittel für 
dieſe Zwecke muß vor Allem ohne chemiſche Ein⸗ 
wirkung auf die Metalle ſein und darf im Laufe 
der Zeit weder dickflüſſig werden, noch verharzen. 

Vielfache Verſuche, welche wir in dieſer Richtung 
angeſtellt, haben uns gezeigt, daß es eigentlich 
nur zwei Subſtanzen find, welche ſich zu dem ge— 
nannten Zwecke eignen. Es ſind dies das Olivenöl 
und das reine Knochenöl. 

Olivenöl-Uhrſchmiere. Zur Anfertigung 
dieſer Compoſition muß man ein Olivenöl ver⸗ 
wenden, welches auf die ſchon früher beſchriebene 
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Art mittelſt Schwefelſäure raffinirt und vorſichts⸗ derſelben ſcheidet ſich feſtes Fett aus, und zwar 
halber, um die eiwa nach dem Waſchen noch vor⸗ um ſo mehr, je niederer die Temperatur war. 
handenen letzten Spuren von freier Säure zu Neben die Flaſche ſtellt man eine zweite, auf 
entfernen, mit etwa 20% ſchwacher Lauge ge⸗ welche ein Trichter geſetzt iſt, der unten durch 


ſchüttelt wurde Man verfährt auf die Weiſe, daß einen Pfropf aus Baumwolle verſchloſſen wurde. 


man das Oel mit der Lauge ſtark ſchüttelt und 
durch einige Tage ſtehen läßt. Das auf der Na⸗ 


tronlauge ſchwimmende Oel wird abgezogen und 
mit Weingeiſt behandelt, wie ſchon angegeben 
wurde. 


Wie jedes feine Schmiermittel, wird auch das 


Uhrmacher⸗Olivenöl ſogleich nach beendeter Raffi⸗ 
nirung in kleine Flaſchen gefüllt und dieſe wohl 
verſchloſſen aufbewahrt. 

Knochenöl⸗Uhrſchmiere. Das Knochenöl 
eignet ſich unter allen Schmiermitteln am beſten 
für Uhren und andere feine Maſchinen. Für 
Thurmuhren iſt es von großem Werthe, weil es 
die ſchätzbare Eigenſchaft beſitzt, auch bei niederer 
Temperatur ganz flüſſig zu bleiben, während alle 
anderen Schmiermittel meiſt ſchon wenige Grade 
unter dem Gefrierpunkte des Waſſers ganz feſt 
oder doch mindeſtens ſehr dickflüſſig werden. 


Um Knochenöl für den angegebenen Zweck zu 
reinigen, verfahren wir auf die Weiſe, daß wir 


das Oel, welches früher gut gereinigt worden, 
einer niederen Temperatur ausſetzen, die dem Ge⸗ 


frierpunkte des Waſſers nahe iſt und nicht über 


zwei Grad Wärme betragen joll. 

Wenn man Knochenöl durch mehrere Stunden 
bei dieſer niederen Temperatur erhält, ſcheidet ſich 
am Boden des ruhig ſtehenden Gefäßes eine feſte 
Fettmaſſe aus, von welcher man den flüſſig ge⸗ 
bliebenen Antheil des Fettes abgießt. Im Winter 
iſt es leicht, Knochenöl auf dieſe Weiſe zu 
reinigen. Um dieſe Reinigung auch im Sommer 
vornehmen zu können, ſchlagen wir den Weg ein, 
daß wir das Gefäß mit dem Knochenöle in ein 
anderes ſetzen, welches Brunnenwaſſer enthält. 
In letzteres werden Eisſtücke geworfen und durch 
fortgeſetztes Eintragen von Eisſtückchen die Tem⸗ 
peratur einige Stunden lang nahe dem Eispunkte 
erhalten, worauf man das Gefäß mit dem Fette 
aushebt und die flüſſige Partie abgießt. 

Ein noch feineres Product, und zwar das beſte 
aller Schmiermittel, erhält man, wenn man das 
Knochenöl auf folgende Weiſe behandelt. Man 
bringt das zu reinigende Oel in eine Flaſche, die 
bis zu einem Drittel angefüllt wird. Auf das Oel 
gießt man waſſerhelles Benzin in kleinen Partien, 
verſchließt die Flaſche und ſchüttelt, bis das 
Benzin verſchwunden iſt. Durch abermaligen Zuſatz 
von Benzin und neuerliches Schütteln bewirkt 
man endlich eine vollſtändige Löſung des Fettes. 
Daß dieſe wirklich erfolgt iſt, erkennt man daran, 
daß ſich der Inhalt der Flaſche bei längerem 
Stehen nicht mehr in zwei Schichten trennt. 

Die Flaſche wird nun, wie oben angegeben, 
einer niederen Temperatur ausgeſetzt und durch 


Man ſchüttelt die Flaſche tüchtig und gießt 
ihren Inhalt auf den Trichter; der flüſſige An⸗ 
theil läuft in die untergeſetzte Flaſche, der feſte 
wird durch deu Baumwollpfropf in dem Trichter 
zurückgehalten. Die klare Löſung von Knochenbl 
in Benzin, welche ſich in der Flaſche anſammelt, 
wird in eine kleine Retorte gebracht, die mit einer 
gut gekühlten Vorlage in Verbindung ſteht; die 
Retorte wird ſodann in ein Blechgefäß geſetzt, 
welches mit Waſſer gefüllt iſt und letzteres er⸗ 
wärmt. Das Benzin deſtillirt leicht ab und hinter⸗ 
läßt in der Retorte das gereinigte Knochenöl. 
Das in der Vorlage übergegangene Benzin wird 
wieder zum Auflöſen neuer Partien von Knochenöl 
verwendet. 


Feines Maſchinenöl. Rüböl wird mit ſehr 
ſtarkem Weingeiſt bis zum Sieden des letzteren 
erwärmt. Man verwendet 


Raffinirtes Rüböl 
90% igen Weingeiſt 


Während des Erwärmens wird fleißig gerührt; 
ſobald das Sieden eingetreten iſt, unterbricht man 
das Erwärmen und gießt die Flüſſigleit in eine 
große Flaſche aus weißem Glas, in welcher ſie 
ſo lange der Einwirkung des Sonnenlichtes aus⸗ 
geſetzt wird, bis Bleichung eingetreten iſt. 

Mineralöl für Uhrmacher. Das Mineralöl 
für Uhrmacher iſt ſchweres Theeröl, welches auf 
eigenthümliche Weiſe gereinigt wird. Man verſetzt 
100 Th. gewöhnliches ſchweres Theeröl mit 
2 Th. Chlorkalk, rührt dieſen tüchtig in das 
Oel ein und ſetzt ſodann 3 Th. roher Salz⸗ 
ſäure zu. Nach dem Zuſatz der Säure muß ſehr 
ſtark gerührt und die Maſſe dann durch ſechs 
Stunden in Ruhe gelaſſen werden. Nach Verlauf 
dieſer Zeit gießt man das Oel von der wäſſerigen 
Flüſſigteit ab und ſchüttelt es wiederholt mit je 
5 Th. Aetznatronlauge. Zum Schluſſe filtrirt 
man das gereinigte Oel durch graues Löſchpapier. 


Kautſchuk-Nähmaſchinenſchmiere. 


lane vëby Dé 


Oliven.... ee E 50 
Mandeiolt ie EN re 50 
HEET Ae 50 
Nauf . 2 
Schwefelkohlenſt of! 9 
Man läßt den in ſehr kleine Stücke zer⸗ 


ſchnittenen Kautſchuk in einer wohl verſchloſſenen 
Flaſche in dem Schwefelkohlenſtoff quellen, bringt 
ihn dann raſch in ein Gefäß, in welchem die Oele 
enthalten ſind, und ſtellt letzteres in ein mit 
Waſſer gefülltes Gefäß, welches erhitzt wird. 


mehrere Stunden bei derſelben erhalten. Am Boden Während des bis zum Sieden des Waſſers fort⸗ 
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gelegten Erhitzens rührt man das Gemiſch be⸗ 
ſtändig um. Das Quellen des Kautſchuks nimmt 
etwa acht Tage in Anſpruch und gießt man in 
das Gefäß, welches höchſtens zu ein Viertel mit 
den Kautſchukſtückchen gefüllt ſein darf, jo viel 
Schwefelkohlenſtoff, daß der Kautſchuk eben davon 
bedeckt iſt. 


Man hüte ſich, während des Erhitzens des ge⸗ 


quollenen Kautſchuls mit den Oelen die geſund⸗ 
heitsſchädlichen Dämpfe des Schwefelkohlenſtoffes 
einzuathmen und entferne aus dem Arbeitsraume 
jede Flamme, indem die Dämpfe des Schwefel⸗ 
kohlenſtoffes ungemein leicht entzündlich ſind und 
das Verbrennen eines Gemiſches derſelben mit 
Luft unter Exploſion erfolgt. 


Uhrmacheröl und Nähmaſchinen⸗Mine⸗ 
ralöl. 


Petrolem RER TEN. 100 
Wort SC ` 10 
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Man löſt den Chlorkalk in dem Waſſer, ver⸗ 
einigt die klar filtrirte Löſung mit dem Petroleum 
und ſchüttelt häufig durch. Nach zwei Stunden 
trennt man das Oel von der Chlorkalklöſung und 
ſchüttelt es mit einer Löſung von Aetzkali in 
Waſſer. Schließlich bringt man das Oel ſammt 
der Aetzkalilöſung in einen Deſtillirapparat und 
deſtillirt es über. 


Ullmannit, j. Antimonnickelglanz. 
Ulmannit, j. Nickel, Vorkommen. 
Ambra, ſ. Mangan, Vorkommen. 
Umbra, italieniſche, ſ. Wad. 


Unterſchwefligſaures Natron, Natrium⸗ 
hypoſulfat, Natriumhypoſulfit, Natriumthioſulfat 
(lat. natrium hyposulfurosum, natrium subsul- 
furosum). Dieſes Salz erſcheint in großen, waſſer⸗ 
hellen Kryſtallen von ſalzig⸗bitterem Geſchmack, 
löſt ſich ſehr leicht in Waſſer. Mit einer Säure 
verſetzt, entwickelt die Löſung Schwefeldioxyd und 
ſcheidet Schwefel in Form eines zarten Pulvers 
aus. Man ſtellt das unterſchwefligſaure Natron 


im Großen aus den Rückſtänden von der Soda: | 


bereitung nach dem Löblauc'ſchen Proceſſe dar, 
indem man dieſelben an der Luft liegen läßt, 
wodurch das Calciumoxyſulfit in unterſchweflig⸗ 
ſauren Kalk übergeht. Dieſer wird durch Waſſer 
ausgezogen und die Löſung ſo lange mit einer 
Löſung von Glauberſalz verſetzt, als noch ein 
Niederſchlag von Gyps entſteht. Die Löſung wird 
dann bis zur Kryſtalliſation eingedampft und das 
Salz durch Umkryſtalliſiren gereinigt. Das unter⸗ 
ſchwefligſaure Natron wird in großen Mengen 
als ſogenanntes Antichlor zur Beſeitigung der 
letzten Spuren von Chlor aus gebleichten Ge⸗ 
weben verwendet; es dient als Fixirungsmittel 
in der Photographie, indem es unverändertes 
Chlorſilber zu löſen vermag; in ähnlicher Weiſe 


Ullmannit 


Ullmannit — Uran. 


wird es zum Extrahiren von Silbererzen, welche 
mit Kochſalz geröſtet werden und in denen das 
Silber in Chlorſilber verwandelt iſt, angewendet. 
Man benützt es ferner zur Darſtellung von Thon⸗ 
erdebeizen für den Zeugdruck und in der galva⸗ 
niſchen Vergoldung und Verſilberung zum Auf⸗ 
löſen von Cyangold und Cyanſilber. 


Uran oder Uranium, Metall, chemiſches 
Zeichen U oder Ur. Dieſes Metall wurde 1789 
von Klaproth in dem Pecherze von Johann⸗ 
georgenſtadt in Sachſen und Joachimsthal in 
Böhmen entdeckt, aber erſt im Jahre 1841 von 
Peligot in reinem Zuſtande dargeſtellt. 

Das Uran kommt in der Natur ziemlich 
ſelten vor und iſt das als Uranpecherz, Pech⸗ 
blende, Pechuran, Pittinerz oder Naſturan (vastös— 
dicht) benannte Mineral jenes, welches in tech⸗ 
niſcher Beziehung die größte Wichtigkeit beſitzt, 
indem die Uranpräparate ausſchließlich aus den⸗ 
ſelben dargeſtellt werden. Es kommt immer im 
Gemenge mit anderen Mineralien, Glanzen, 
Kieſen und Blenden, vor, und iſt aus dieſem 
Grunde der Urangehalt der einzelnen Stücke ein 
ſehr wechſelnder. Das Uranpecherz erſcheint nur 
höchſt ſelten in kryſtalliniſcher Form, ſondern 
bildet faſt immer dichte, nierenförmige Maſſen von 
pechſchwarzer oder grünlicher Färbung, ziemlich 
großer Härte und jpecifiichen Gewichte. Beide 
Factoren ſchwanken übrigens ſehr ſtark (die Härte 
zwiſchen 3 und 6, das ſpecifiſche Gewicht zwiſchen 
4:8 und 7:23), und erſcheint es ſchon aus dieſem 
Grunde ziemlich wahrſcheinlich, daß das Uran⸗ 
pecherz aus einem Gemenge zweier Mineralien 
beſteht. 

Außer im Uranpecherz findet ſich Uran noch in 
einigen ſehr ſeltenen Mineralien, wie im Eliaſit, 
Gummierz, Uranvitriol, Uranblüthe, Uranophan 
u. ſ. w. Dieſe Mineralien haben aber bei uns 
keine techniſche Bedeutung erlangt, indem ſie viel 
zu ſelten ſind, als daß man ſie zur Gewinnung 
von Uran verwerthen könnte. 


Uran. Darſtellung des Urans. Bis nun kann 
dieſes Metall nur durch Reduction des Uran⸗ 
chlorürs mit Natrium dargeſtellt werden. Man 
bringt auf den Boden eines Porzellantiegels 
Natriummetall, auf letzteres ein Gemiſch aus 
Uranchlorür und Chlorkalium und erhitzt mäßig, 
bis die Umſetzung erfolgt iſt. Es wird ſodann 
der Tiegel durch 15—20 Minuten ſehr ſtark 
erhitzt, um das Metall in Form von Kügelchen 
zu vereinigen. Beim Auslaugen des Tiegelinhaltes 
hinterbleibt das metalliſche Uran in Form ſehr 
kleiner Kügelchen. 

Das Uranmetall erſcheint als grauweißes 
Metall, welches ſich beim Liegen an feuchter Luft 
mit einer gelben Roſtſchichte überdeckt. Es läßt 
ſich hämmern, ſchweißen und zeigt eine ſo große 
Härte, daß es nur von Stahl geritzt wird. In 
ſeinen Eigenſchaften ſteht das Uran dem Eiſen 


— Uran. 


Urangelb — Uranpecherz. 


ziemlich nahe. Beim Erhitzen an der Luft vers | 


brennt es ſchon bei 200% C. unter Funkenſprühen 
zu Uranoxyduloxyd; bei Luftabſchluß erhitzt 
ſchmilzt es in der Weißgluth zu einer grauen 
Metallmaſſe zuſammen. 

Bis nun hat das Uranmetall als ſolches keine 
Anwendung in der Technik gefunden. Einige 
Verſuche, dasſelbe zur Darſtellung eines Stahles 
von beſonderen Eigenſchaften zu verwenden, 
ſcheinen von keinem günſtigen Erfolge geweſen 
zu ſein. Die Wichtigkeit des Urans für die 
Technik liegt in einigen Verbindungen desſelben, 


welche in der Photographie und bei der Fabri⸗ 


kation von Emaillefarben angewendet werden. 
Die wichtigſte unter den hierhergehörigen Ver⸗ 
bindungen iſt das Uranoxydnatron. 


Glaſur, wird auf folgende Art dargeſtellt: 2 Uran⸗ 
orydammoniak, 1 Chlorſilber, 3 Wismuthglas 
(durch Zuſammenſchmelzen von 4 Wismuthoxyd 
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im Fällungsmittel unlösliche Niederſchlag wird 
abgeſeiht, ausgepreßt, in wenig Waſſer zertheilt, 
abermals durch Zuſatz von 025 —033 eſſigſauren 


Natrons gefällt, abgeſeiht und gepreßt, in deſtil⸗ 
lirtem Waſſer aufgelöſt und mit Aetznatronlauge 


und 1 Borſäure erhalten) werden innig gemengt 
und auf der Glasſcheibe mit dem Läufer zuſammen⸗ 


gerieben. 


Uranglas, Canarienglas. Uranglas iſt ein 
durch Uran gefärbtes Glas, welches die Eigen⸗ 


ſchaft des Dichroismus in ausgezeichneter Weiſe 
zeigt. Es iſt dasſelbe nämlich im durchfallenden 
Lichte ſchön gelb gefärbt, indeß es im zurück- 


geworfenen Lichte prachtvoll grün ausſieht. Es 
wird hauptſächlich zu Luxusarbeiten verwendet. 


Uranoryd oder Uranſäure kommt in der Natur 
in dem Minerale Uranocker vor und wird aus 
dem Uranpecherz auf künſtlichem Wege dargeſtellt. 
Das im Handel vorkommende Uranoxyd iſt mit 
Waſſer verbunden, alſo Uranoxydhydrat; es er⸗ 
ſcheint als eigelbes Pulver, das in Waſſer unlös⸗ 
lich iſt. Es dient in der Porzellanmalerei unter 
der Glaſur; in neuerer Zeit iſt es auch in Ver⸗ 
bindung mit Baſen als Beizmittel in der Kattun⸗ 
druckerei angewendet worden. 


Uranorndnatron it jenes Präparat, welches 
in der Porzellanmalerei am häufigſten als Maler⸗ 
farbe angewendet wird. Es erſcheint als ein gelbes, 
ſchweres Pulver, welches auf verſchiedene Weiſe 
bereitet werden kann. Nach Duflos ſtellt man 
es folgendermaßen dar: Das feingepulverte Uran⸗ 
erz wird in kleinen Mengen in eine geräumige 
Porzellanſchale eingetragen, in welcher ſich auf 
1 Erz eine Miſchung von 1 concentrirter Schwefel: 
ſäure, 0˙5 Waſſer und 0˙5 concentrirter Salpeter⸗ 
ſäure befindet. Nachdem das Erz zerſetzt iſt, ver⸗ 
dampft man zur Trockne, erhitzt im heſſiſchen 
Tiegel, aber nicht bis zum Glühen, weicht 
den Rückſtand in Waſſer auf, filtrirt, fällt mit 
Schwefelwaſſerſtoff, filtrirt abermals, concentrirt 
das Filtrat, und fügt zur concentrirten Flüſ⸗ 
ſigleit eine concentrirte Löſung von 2 rohem 
kryſtalliſirten, eſſigſauren Natron (Rotbſalz). Der 


I 


dungen gelöſt werden, und der Rückſtand 


oder Ammoniak gefällt. Nach Gieſecke verfährt 
man in folgender Weiſe: 40 Pecherz werden in 
einem bleiernen Keſſel mit 25 Schwefelſäure und 
etwas Waſſer angerührt und mit etwa 6—7 Sal⸗ 
peterſäure von 1˙4 ſpecifiſchem Gewichte bis zur 
vollſtändigen Oxydation verſetzt. Die nach dem 
Erkalten erſtarrte Maſſe wird in eiſernen Schalen 
bis zum Auftreten von Schwefelſäuredämpfen er⸗ 
hitzt, heiß ausgelaugt und die Lauge in dünnem 
Strahl auf eine auf 60 C. erwärmte Sodalöſung 
von 1 Soda und 10 Waſſer fließen gelaſſen, bis 


Urangelb, eine gelbe Porzellanfarbe auf der ) letztere nur noch ſchwach alkaliſch reagirt. Nach 


dem Filtriren wird gekocht und mit Schwefel⸗ 
oder Salzſäure neutraliſirt. 

Nach einem anderen Verfahren ſtellt man Uran⸗ 
oxydnatron aus dem Uranpecherze her, indem 
man dieſes in ein ſehr feines Pulver verwandelt, 
welches unter reichlichem Luftzutritt geröſtet wird, 
um Schwefel und Arſen ſo viel als möglich zu 
entfernen. Das todtgeröſtete Erz wird dann mit 
15% caleinirter Soda und 2% Natronſalpeter 
innig gemiſcht und abermals geröſtet, und zwar 
ſo lange, bis die Farbe der Maſſe von grau in 
braun übergegangen iſt. Die Maſſe wird dann 
mit Waſſer ausgelaugt, wobei auch Molybdän⸗ 
und Vanadinſalze neben anderen Metallverbin⸗ 
mit 
Schwefelſäure, der man etwas Salpeterſäure at: 
gefügt hat, erhitzt. Es bildet Do hierbei eine ſchön 
grün gefärbte Löſung von ſchwefelſaurem Uran⸗ 
oxydul, wird ſodann mit Sodalöſung im Weber: 
ſchuſſe behandelt, wodurch die fremden in der 
Löſung enthaltenen Metalle niedergeſchlagen 
werden und ſich eine Löſung von kohlenſaurem 
Uranoxydnatron bildet, an der man durch Zuſatz 
von Säure das Uranoxydnatron als gelb gefärbtes 
Pulver ausſcheidet. 

Das Uranoxydnatron erſcheint entweder in 
Form eines hochgelben oder orangefarbenen 
Pulvers, welches in der Porzellanmalerei, Glas- 
fabrikation und Emaillemalerei Verwendung findet 
und auch den Ausgangspunkt zur Darſtellung. 
der verſchiedenen Uranſalze bildet. In der Por⸗ 
zellanmalerei ſowie bei der Darſtellung der Emaille⸗ 
farben dient Uran zur Hervorbringung von 
Schwarz und Gelb; in der Glasfabrikation wird 
es zur Darſtellung des ſogenannten Canarien⸗ 
glaſes benützt, welches im durchfallenden Lichte 
gelb, im zurückgeworfenen ſchön grün erſcheint. 

Uranpecherz, Pechblende, iſt ein Mineral, 
das in undurchſichtigen, nieren⸗ und traubenför⸗ 
migen Stücken von ſchwarzer Farbe vorkommt, 
es iſt wachsglänzend mit flachmuſcheligem Bruch, 
hat ein ſpecifiſches Gewicht von 8—9 und 5—6 
Härte. Das Uranpecherz, das namentlich aus 


Urangelb — Uranpecherz. 


814 Uranſalze 
Sauerſtoffverbindungen des Urans beſteht, iſt 
edoch mit Blei, Arſen, Kalk, Magneſia, Kieſel⸗ 
ſäure ꝛc. jo verunreinigt, daß dieſe Verunreini⸗ 
gungen oft bis 20% ausmachen. Findet ſich im 
ſächſiſchen Erzgebirge, Böhmen und Cornwall. 
Es dient zur Darſtellung des Uranoxydes, zur 
Erzeugung des Urangelb und anderer Farben, 
des Uranglaſes ꝛc. Fundorte des Uranpecherzes 


find: Marienberg, Annaberg, Sohanngeorgenitadt, | 


Joachimsthal, Pribram (in Böhmen), Redruck 
(in Cornwall), Valle in Sätersdalen, Halbinſel 
Anneröd ꝛc. (in Norwegen), Brauchville (Connec⸗ 
ticut), Mitchell County (Nord⸗Carolina). 


Uranſalze. Von den Salzen des Urans, 
welche ſämmtlich ſehr giftig ſind, wird das Uran⸗ 
acetat und das Uraunitrat in der Photographie 


angewendet, indem die Uranſalze durch das Licht 


zerlegt werden. 


Urnen, Schmierurnen oder Schmier⸗ 
kannen, Schmierbüchſen, nennt man in der 
Maſchinentechnik jene Geräthe, welche dazu dienen, 
die Schmiermittel während einer gewiſſen Zeit 
auf jene Maſchinentheile gelangen zu laſſen, welche 
ſtarker Reibung ausgeſetzt ſind. Meiſtens verwendet 
man hierfür die ſogenannten Schmierurnen, das ſind 
Vorrichtungen, welche einmal mit dem Schmier- 
mittel gefüllt, die Schmierung des betreffenden 
Maſchinentheiles ſelbſtthätig während eines ge⸗ 
wiſſen Zeitraumes bewirken. 

Da bei complicirten Maſchinen ſehr viele Theile 
zu ſchmieren ſind, handelt es ſich in der Praxis 
darum, Vorrichtungen anzuwenden, welche gerade 
ſo viel Schmiermaterial verbrauchen, als unbe⸗ 
dingt nothwendig iſt, um die Maſchine in gutem 
Gang zu erhalten. 

Es iſt für einen Fabrikanten, welcher eine große 
Anzahl von Maſchinen beſtändig in Gang zu er⸗ 
halten reſpective zu ſchmieren hat, durchans nicht 
gleichgiltig, ob er um einige Procente mehr oder 


weniger an Schmiermitteln verbraucht; der Mehr⸗ 


verbrauch durch unrichtige Anwendung der Schmier⸗ 
mittel ſummirt ſich in einer größeren Anſtalt im 
Laufe eines Jahres derart, daß eine ſehr be⸗ 
deutende Mehrauslage für Schmiermittel ent⸗ 
ſtehen kann. 

Um dem vorzubeugen, muß man erſtens das für 
die betreffende Maſchine am beſten entſprechende 
Schmiermittel wählen und zweitens dasſelbe mit 
Hilfe von geeigneten Schmierapparaten, welche 
möglichſt vor Verluſten ſchützen, zur Anwendung 
bringen. 

Die Schmierapparate, welche bis nun bekannt 
geworden, ſind von ſehr verſchiedenartiger Con⸗ 
ſtruction, und richtet ſich dieſe nach der Qualität 
des zu verwendenden Schmiermittels und der 
Conſtruction der Maſchine ſelbſt. 

Während man z. B. bei gewöhnlichen Wagen 
gar keine beſondere Schmiervorrichtung verwendet, 


ſondern die Räder einfach abnimmt und, nachdem 


Uranſalze 
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man die Achſe geſchmiert hat, dieſelben wieder 
aufſetzt, benützt man bei feineren Wagen, ins⸗ 
beſondere bei Luxuswagen, beſondere Behälter, 
welche beſtändig mit Schmiere gefüllt ſind und 
daher eine ununterbrochene Schmierung der Achſe 
geſtatten. 

Bei ſolchen Wagenrädern, welche einer ſehr 
raſchen Umdrehung ausgeſetzt find, wie dies bei 
den Eiſenbahnwagen und Locomotiven der Fall 
iſt, muß das Schmieren unter allen Umſtänden 
ohne Unterbrechung geſchehen. 

Man verwendet für derartige Räder beſondere 
Behälter, ſogenannte Achſenbüchſen oder Schmier⸗ 
büchſen, in welche das Schmiermittel gefüllt wird 

und durch eine feine Oeffnung fortwährend auf 
die zu ſchmierende Achſe gelangt. 

Je nach der Art des zu verwendenden Schmier⸗ 
mittels, ob flüſſiges oder feſtes Schmiermittel, 
haben auch dieſe Achſenbüchſen eine ſehr ver⸗ 
ſchiedene Conſtruction, welche mehr oder minder 
dem Zwecke entſpricht, gerade jo viel von dem 
Schmiermittel zu der zu ſchmierenden Achſe ge⸗ 
langen zu laſſen, als nothwendig iſt, ohne daß 


jedoch Schmiermittel durch Abtropfen ver⸗ 
loren geht. 
Die große Anzahl von verſchiedenen Con⸗ 


ſtructionen von Schmierbüchſen, welche von den 
Maſchinentechnikern vorgeſchlagen und ausgefuhrt 
| wurden, zeigt ſchon an, daß die Ausführung eines 
derartigen Apparates mit gewiſſen ganz erheb⸗ 
lichen Schwierigkeiten verknüpft iſt, und verweiſen 
wir jene Leſer, welche ſich beſonders für dieſen 
Gegenſtand intereſſiren, auf die betreffende Fach⸗ 
literatur, indem die Conſtruction der Behälter für 
die Schmiermittel nicht in das Gebiet der chemi⸗ 
ſchen, ſondern der mechaniſchen Technologie gehört. 

Für flüſſige Schmiermittel hat man verſchiedene 
Behälter conſtruirt, die den ſpeciellen Verwen⸗ 
dungen, welche die Maſchine hat, entſprechend 
conſtruirt ſind. Im Nachſtehenden geben wir eine 
kurze Beſchreibung der brauchbarſten und allgemein 
angewendeten derartigen Apparate. 

Die elaſtiſche Schmierkanne. Dieſer kleine 
Apparat, welcher ausgezeichnete Dienſte leiſtet 
und durch nachſtehende Abbildung (Fig. 241) ver⸗ 
ſinnlicht wird, beſteht aus einem Metallgefäße 6, 
auf welches ein kegelförmiges Rohr R geſchraubt 
it, das an ſeiner Spitze eine ſehr jeine Oeffnung 
beſitzt. Der Boden B des Gefäßes G ut nach 
außen gewölbt und beſteht aus elaſtiſchem Blech. 

Wenn man dieſes Schmierkännchen mit einem 
flüſſigen Schmiermittel bis zu etwa zwei Drittel 
des Faſſungsraumes von 6 anfüllt, umwendet 
und auf den Boden B mittelſt des Daumens 
einen Druck ausübt, ſo wird die Luft im Innern 
von 6 etwas zuſammengepreßt; ſie drückt daher 
auf das Schmiermittel, welches beim Umdrehen 
des Apparates in das Rohr R getreten iſt, und 
treibt einen Tropfen aus dem Rohre R hervor. 
Je nachdem man den Boden B ſtärker oder 
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ſchwächer eindrückt, 
kleinerer Tropfen an der Spitze von R. 
Wendet man das Schmierkännchen nach dem 


Gebrauche um, ſo dringt ſogleich wieder Luft von 


außen durch R nach G und erhält man bei jedes⸗ 
maligem Eindrücken des Bodens B einen beliebig 
großen Tropfen von Del. 


Fig. 241. 


Dieſer kleine Apparat, welcher von einer ſehr 
guten Wirkung iſt, findet ſchon gegenwärtig eine 
ausgedehnte Anwendung zum Schmieren von 


Nähmaſchinen, Strickmaſchinen, kleineren Hobel: 


und Bohrmaſchinen, Thurmuhren, mit einem 
Worte: zum Schmieren von feiner gebauten 
kleineren Maſchinen, die ſich nicht ſo raſch be⸗ 
wegen, daß ſie die Anbringung von fortwährend 
thätigen Schmierapparaten erfordern. 

Obwohl die Herſtellungskoſten dieſes kleinen 
Apparates hiedurch etwas erhöht werden, em⸗ 
pfehlen wir doch dringend, denſelben nicht, wie 
dies gewöhnlich der Fall iſt, aus Meſſing⸗ oder 
Zinkblech herzuſtellen, ſondern aus einem an der 
Innenſeite leicht verſilberten Blech anzufertigen. 

Die, wie geſagt, ſehr geringen Mehr⸗ 
koſten werden reichlich dadurch aufgewogen, 
daß ein an und für ſich gutes Schmier⸗ 
mittel, wie z. B. reines Knochenöl, in der⸗ 
artigen Gefäßen, wie wir uns durch De: 
ſondere Verſuche überzeugt haben, durch 
viele Monate vollkommen farblos und dünn⸗ 
flüſſig bleibt, indeß dasſelbe, in meſſingene 
Gefäße gefüllt, innerhalb eines kurzen Zeit⸗ 
raumes eine merkliche grüne Färbung an⸗ 
nimmt und dickflüſſig wird. Die Urſache 
dieſer Erſcheinung liegt darin, daß bei Gegenwart 
von Luft das Meſſing angegriffen wird und eine 
Verbindung von Kupfer mit Fettſäuren entfteht, 
welche die Flüſſigkeit grün färbt und zähflüſſig 
macht. 

Die atroftatiihe Schmierkanne. Für 
größere Maſchinen, wie ſtehende und Schiffs⸗ 
dampfmaſchinen, Arbeitsmaſchinen (Bohr-, Spinn⸗, 
Webmaſchinen u. ſ. w.) eignet ſich unſerer Erfah⸗ 


erſcheint ein größerer oder 


gelöthet iſt. 
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rung nach kein Apparat ſo gut, als die ſogenannte 
aeroftatiihe Schmierkanne, welche mehrere vor⸗ 
zügliche Eigenſchaften in ſich vereinigt. (Auch dieſe 
Schmierkanne iſt, wie die elaſtiſche Schmierkanne, 
nur für flüſſige Schmiermittel verwendbar.) 

Die asroſtatiſche Schmierkanne beſteht, wie 
Fig. 242 verſinnlicht, aus einem länglichen Ge⸗ 
fäße G, an welches ein langes, oben in eine feine 
Spitze mündendes Rohr R und eine Handhabe H 
Das Rohr R erhält je nach Bedarf 
eine verſchiedene Form und Länge; es ſoll immer 
ſo lang ſein, daß der Arbeiter, welcher das 
Schmieren zu beſorgen hat, das Schmieren der 
Maſchine, während dieſe im Gange iſt, ausführen 
kann, ohne ſeine Hand dabei in Gefahr zu bringen. 

An der höchſten Stelle der Wölbung des Ge⸗ 
fäßes G ift eine Oeffnung O vorhanden, welche 
durch eine metallene Schraube S geſchloſſen werden 
kann. Dieſe Schraube beſitzt an ihrer nach oben 
gekehrten Fläche eine ſchwache ſchüſſelförmige Ver⸗ 
tiefung und eine feine, der Länge nach gehende 
Bohrung. 

Man füllt die asroſtatiſche Schmierkanne durch O 
wobei die Schraube S abgenommen ſein muß, und 
ſetzt nach geſchehener Füllung 8 wieder auf. Beim 
Gebrauche faßt man die Kanne bei der Handhabe 
und legt den Daumen auf die feine Oeffnung, 
welche an der tiefſten Stelle der oben erwähnten 
ſchüſſelförmigen Vertiefung der Schraube 8 ot: 
gebracht iſt. 

Bei dieſer Haltung der Kanne kann man die⸗ 
ſelbe beliebig neigen, ohne daß auch nur ein 
| Tropfen ihres Inhaltes ausläuft; der einfeitige 

Luftdruck, welcher auf die Flüſſigkeit wirkt, ver⸗ 
hindert das Ausfließen. 

Lüftet man den auf die ſchüſſelförmige Ver⸗ 
tiefung von 8 gelegten Finger, ſo tritt Luft durch 
die feine Bohrung von 8 in das Innere der 
Schmierkanne; der einſeitige Luftdruck iſt auf⸗ 
gehoben und man erhält aus der Oeffnung von 


Fig. 242. 


R einen Strahl des Schmiermittels. Durch ent⸗ 
ſprechendes Aufdrücken des Fingers auf die Oeff⸗ 
nung von s kann man das Schmiermittel Tropfen 
für Tropfen oder auch in einem dünnen Strahle 
auslaufen laſſen, durch gänzliches Verſchließen 
dieſer Oeffnung das Auslaufen vollſtändig 
hemmen. 

Die Handhabung dieſes einfachen Apparates iſt 


ſozuſagen in dem Augenblicke gelernt, in welchem 


Urnen. 
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man denjelben zur Hand nimmt; bei genügender 
Aufmerkſamkeit von Seite des Arbeiters geht 
buchſtäblich auch nicht ein Tropfen des Schmier⸗ 
materials verloren. 

Die Schmierurne. Für größere Achſen ver⸗ 
wendet man zweckmäßig die ſogenannte Schmier⸗ 
urne, welche Fig. 243 in ihrer einfachſten Form 
darſtellt. Dieſelbe beſteht aus einem kleinen 
Gefäße 6, welches auf dem Lager der Achſe E 
angebracht iſt. Um das Einfallen von Staub zu 
verhüten, verſieht man dieſes Gefäß mit einem 
gut paſſenden Deckel, welcher in einer Charniere 
beweglich iſt. Vom Boden dieſes Gefäßes führt 
ein ſchwach kegelförmiges Rohr R durch das Lager 
der zu ſchmierenden Achſe A. 

Der Maſchinenwärter füllt mittelſt eines paſſen⸗ 
den Gefäßes (am beſten mittelſt der eben beſchrie⸗ 
benen aßroſtatiſchen Schmierkanne) das Gefäß 6 
ganz mit dem Schmiermittel und weiß aus Er⸗ 
fahrung, wie lange es dauert, bis alle Schmiere, 
welche in G vorräthig iſt, verzehrt wird. 


Es iſt von Wichtigkeit, das Gefäß G ziemlich 
flach und das Rohr R entſprechend eng zu machen, 
indem ſonſt die Flüſſigkeitsſäule eine zu hohe wird, 
in Folge deſſen einen zu ſtarken Druck ausübt 
und eine größere Menge des Schmiermittels aus 
G ausfließt, als erforderlich iſt. 

Die bewegliche Schmierurne Es giebt 
bekanntlich gewiſſe Maſchinentheile, welche in 
ſteter Bewegung find und daher des ununter⸗ 
brochenen Schmierens bedürfen. Bei ſolchen 
Maſchinentheilen wäre unter gewöhnlichen Ver⸗ 
hältuiſſen das Schmieren nur möglich, wenn man 
die Maſchine zum Stillſtande brächte. Es giebt 
jedoch Vorrichtungen, welche eine beſtändige 
Schmierung dieſer Maſchineutheile geſtatten, wäh⸗ 
rend die Maſchine im Gange iſt. In Fig. 244 
geben wir die Abbildung einer derartigen Vor⸗ 
richtung, welche ſich durch die Einfachheit ihrer 
Conſtruction und ausgezeichnete Leiſtungsfähigkeit 
ganz beſonders empfiehlt. 

Die Zeichnung ſtellt einen Ring R dar, welcher 
auf einer Scheibe läuft, die an der Achſe 4 be⸗ 
feſtigt iſt und den Ring überall berührt. Es muß 
demnach eine Schmierung der Fläche, an welcher 
ſich R und s berühren, ſtattfinden. Wollte man 
eine gewöhnliche Schmiervorrichtung anwenden, 
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ſo würde in Folge der ſteten Bewegung von R 
Schmiermittel verſchüttet werden. 

Um das Verſchütten zu verhindern, verwendet 
man die bewegliche Schmierurne. Dieſelbe beſteht 
aus einem kugelförmigen Glasgefäße 6, welches 
mittelſt einer metallenen Faſſung auf den Ring R 
geſchraubt wird. In der Faſſung, welche ſich nach 
oben hin kegelförmig erweitert, liegt ein kegel⸗ 
förmiges Ventil V, welches einen Stift S beſitzt; 
eine enge Bohrung B führt zu der Berührungs⸗ 
fläche zwiſchen R und 8. 

Um das Gefäß G mit Schmieröl zu füllen, 
ſchraubt man dasſelbe ab, hält es mit der Oeff⸗ 
nung nach oben und füllt es. Sodann zieht man 
das Ventil V mittelit des Stiftes S an, wendet das 
Gefäß um (es fließt hiebei nichts von dem 
Schmiermittel aus) und ſchraubt es auf R. Der 


Fig. 244. 


Stift S hat eine ſolche Länge, daß das Ventil V 
beim Aufſchrauben etwas gehoben wird. Das 
Schmieröl fließt aus der entſtandenen Oeffnung, 
gelangt in B und verſorgt den Ring R jo lange 
mit Schmiere, bis der Inhalt von 6, das 
Schmieröl 0, verzehrt iſt. Von Zeit zu Zeit 
dringt eine Luftblaſe in das Gefäß G und erſetzt 
das abgefloſſene Schmiermittel. 

Außer den eben beſchriebenen Schmierapparaten 
giebt es eine große Zahl von mehr oder minder 
zweckmäßig gebauten Vorrichtungen zum Zwecke 
der ſelbſtthätigen Schmierung beweglicher Ma⸗ 
ſchinentheile. Da es von großer Wichtigkeit iſt, 
die Mengen von Schmiermitteln zu kennen, welche 
unter beſtimmten Verhältniſſen verbraucht werden, 
laſſen wir hier die Beſchreibung eines hierfür gut 
geeigneten Apparates, Fig. 245, folgen. Seiner 
Wirkſamkeit nach kann man ihn als Tropfen⸗ 
Schmierurne bezeichnen. Das Gefäß zur Auf⸗ 
nahme des Schmieröles beſteht aus Glas, der 
unter demſelben befindliche Abfluß iſt durch zwei 


Urnen. 
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runde Glasſcheiben geſchloſſen, jo daß man das wird dieſer Druck durch Spiralfedern F hervor: 
Abtropfen des Oeles beobachten kann. Die Ab⸗ gebracht. Dieſe drücken (Fig. 246) auf die Knie⸗ 
flußöffnung kann durch einen Regulirkegel beliebig gelenke G und hierdurch auf den Kolben, welcher 


geöffnet oder geſchloſſen werden. Er iſt mit einer 


Umfang der Faſſung, welcher den Glaseylinder 
abſchließt, iſt in gleiche Theile, z. B. in zehn, 
getheilt, und iſt an dem Regulirkegel ein Zeiger 
befeſtigt, welcher ſich mit der Umdrehung des 
Kegels über dieſer Theilung bewegt. Weiſt der 
Zeiger auf O, fo iſt der Abfluß geſchloſſen; Debt 
er auf 9, ſo fließt die größte Menge an Oel in 


Fig. 245. Fig. 246. 


auf dem 
Füllſchale verbunden und mit dieſer drehbar. Der 


in der Schmierurne 4 befindlichen 
Schmiermittel ſitzt. Das Stehenbleiben des Kol⸗ 
bens in der höchſten Lage zu veranlaſſen, wenn 
A ganz gefüllt iſt, wird durch einen kleinen Stift 
bewirkt, der in die Kolbenſtange gebracht iſt und 
ſich beim Umdrehen der Kolbenſtange in ihrer 
Stellung oben auflegt. Das Nachfüllen von 
Schmiermitteln geſchieht, nachdem durch Ab⸗ 


ſchrauben des Deckels und Ausheben des Me⸗ 


Fig. 247. 


der Zeiteinheit ab. Wenn man die Menge des chanismus die Urne A geöffnet iſt. Wenn die 


Schmiermittels, welches zur vollſtändigen Füllung 
des Glasbehälters erforderlich iſt, einmal genau 
beſtimmt, ſo kann man hieraus und aus der Zeit, 
welche das Oel bei verſchiedenen Stellungen des 
Regulirkegels zum Abfluſſe benöthigt, den Ver⸗ 
brauch an Schmiermitteln für gewiſſe Verhältniſſe 
mit großer Genauigkeit feſtſtellen. 

Für dickflüſſige Schmiermittel und für ſolche, 
welche eine der Butter ähnliche Beſchaffenheit 
haben, wendet man Schmierapparate an, bei 
welchen das Schmiermittel fortwährend gegen die 
zu ſchmierende Stelle gepreßt wird. Bei der 
Federdruckbüchſe von Reiſert (Fig. 246 und 247) 


Maſchine abgeſtellt wird, ſtellt man durch Um⸗ 
ſtellen des Hahnes H auch den Zutritt des 
Schmiermittels ab. Fig. 247 ſtellt eine ſolche 
Federdruckbüchſe für eine große Welle dar; die⸗ 
ſelbe unterſcheidet ſich von der früheren nur da⸗ 
durch, daß in die Kolbenſtange ein Schrauben⸗ 
gewinde geſchnitten iſt, auf welchem ein mit 
Muttergewinde verſehener Griff auf⸗ und nieder⸗ 
geſchraubt werden kaun, um den Kolben während 
der Füllung zurückzuhalten. Das Füllen dieſer 
großen Schmierapparate geſchieht, nachdem die 
Schraube S gelöſt iſt und der Obertheil des 
Apparates um das Gelenk E gedreht wurde. 


Urnen. 
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Valentinit — Vauquelinit. 


D. 


Dalentinit, 1. Weißſpießglanzerz. 
Banadinbleierz, j. Vanadinit. 


Vanadinkupferbleierz, ſ. Vanadium, Vor: 
kommen. 

Vanadit, ſ. Descloizit. 

Vanadium, Metall, chemiſches Zeichen V 
oder Vd. Dieſes Metall wurde 1830 von Sef⸗ 
ſtröm im Stabeiſen von Echersholm in Schweden, 
ſowie in Eiſenfriſchſchlacken gefunden und führt 
ſeinen Namen zu Ehren der ſkandinaviſchen Göttin 


Vanadis (Freia); dasſelbe iſt das Grundelement 


des ſchon 1801 von dem mexikaniſchen Minera⸗ 
logen del Rio in einem Bleierze von Zimapane 
gefundenen und von ihm als neues Metall an⸗ 
geſehenen Erythronium, das man ſpäter als 
chromſaures Bleioxyd anſah, das aber in Wirklich⸗ 
keit vanadinſaures Bleioxyd war; weitere Studien 
über dieſes Mineral wurden durch Berzelius, 
Wöhler, von Hauer, Safarik, Roscoe, Czudnowitz 
und Lindemann gemacht. 


Vanadium. Vorkommen. Das Vanadium 
kommt nirgends in größeren Mengen auf eine 
mal vor, iſt aber ziemlich ſtark verbreitet; ſelbſt⸗ 
ſtändige Vanadiumminerale ſind: 

1. Vanadinit, 

2. Descloizit, 

3. Dechenit, 

4. Volborthit. 


Andere vanadinhältige Mineralien ſind Ehlit 
(von Ehl bei Linz) mit 733 Vanadinſäure, Arä⸗ 
oxen (von Dahn in Nheinbaiern), Vanadin⸗ 
kupferbleierz (von Chile). 

Ferner findet man das Vanadium in Form 
von Vanadinſäure in Eiſenerzen, in Kupfer⸗ 
erzen, in Thonen, im Uranpecherz (von Joachims⸗ 
thal), im Gelbbleierz von Bleiberg (Kärnten), im 
Baſalt von Gießen ꝛc. 


Vanadinit, Vanadinbleierz, eine Verbindung 
von Vanadium, Blei, Chlor und Sauerſtoff, mit 
geringen fremden Beimengungen, kommt theils 
hexagonal kryſtalliſirt, theils in nierenförmigen 
Aggregaten von feinſtängliger bis faſeriger Textur 
vor, hat 6·8— 72 ſpecifiſches Gewicht, 3 Härte, 
gelbe und braune Farbe, weißen Strich, Fett⸗ 
glanz und iſt undurchſichtig, löſt ſich in Salpeter⸗ 
ſäure leicht auf; es ſchmilzt auf Kohle zu einer 
Kugel, die Blei ausſondert und einen Bleibeſchlag 


giebt. (Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Vana⸗ 
dium, Productionsſtätten.) 


Volborthit, mit 37 Vanadinſäure, Kupfer 
und Waſſer, kommt hexagonal kryſtalliſirt, meiſt 
aber als erdiger Anflug vor, hat 3·49— 455 ſpe⸗ 
eifiiches Gewicht, 3 Härte, olivengrüne, grasgrüne 
bis zeiſiggrüne und gelbe Farbe, faſt gelben 
Strich, ſchmilzt auf Kohle mit Bildung von 
ſchwarzer Schlacke, löſt ſich in Salpeterſäure. 

Vanadium. Productionsſtätten. 

a) Vanadinit findet ſich unter Anderem in 
Zimapan, Windiſchkappel, Bereſowsk. 

b) Descloizit kommt in den La Plata⸗Staaten 
vor. 

e) Dechenit wird gefunden bei Niederſchletten⸗ 
bach in Rheinbaiern und bei Kappel in Kärnten, 
ſeine Varietät Euſynchit in Hofsgrund bei Frei⸗ 
burg in Baden. 

d) Volborthit findet ſich zu Syffersk und Niſchna 
Tagilsk in Rußland und zu Friedrichsroda im 
Thüringerwalde. 


Vanadium. Eigenſchaften. Das Vana⸗ 
dium iſt ein ſprödes, grauweißes, bläulich glän⸗ 
zendes Metall von kryſtalliniſcher Structur, welches 
bei 100% C. weder ſich an der Luft oxydirt, noch 
Waſſer zerlegt, und das ſich ſelbſt bei ſtarker 
Glühhitze weder ſchmelzen noch verflüchtigen läßt; 
es hat 5˙5 ſpecifiſches Gewicht; von Salzſäure 
und kalter Schwefelſäure wird es nicht ange⸗ 
griffen; Salpeterſäure (ſelbſt in ſehr großer Ver⸗ 
dünnung), Königswaſſer, heiße concentrirte Schwe⸗ 
felſäure und Flußſäure löſen es. 


Vanadium. Legirungen. Das Vanadium 
findet ſich in der Aſche der Kohlen aus den ſüdameri⸗ 
kaniſchen Cordilleren, in ſchwediſchem Eiſen und 
auch in manchen Hochofenſchlacken (Staffordſhire). 
Heélouis hat aus der Vanadinſäure, die er aus 
dieſen Materialien gewann, metalliſches Vanadium 
durch Reduciren mit gepulvertem Aluminium dar⸗ 
geſtellt. Eine Legirung von Vanadium und Alu⸗ 
minium zeichnet ſich durch ſchönen Klang aus und 
dürfte ſich zur Anfertigung kleiner Glocken, Stimm⸗ 
gabeln und Saiten eignen. Phosphorfreier Stahl, 
welcher eine Bruchbelaſtung von 48 kg und 16˙9% 
Verlängerung zeigte, lieferte mit 1% Vanadium 
geſchmolzen eine Legirung, deren Bruchbelaſtung 
109 kg und deſſen Verlängerung nur 7:530/, betrug. 


Vauquclinit, ſ. Chrom, Vorkommen. 
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Venetianer Filigranarbeiten — Vorderblech. 


Venetianer Filigranarbeiten ſind aus 
Gold⸗ oder Silberdraht und Kügelchen darge⸗ 
ſtellte Schmuckſachen, welche theils durch Zu⸗ 
ſammenflechten, theils durch Zuſammenlöthen der 
Drähte angefertigt werden. Die Herſtellung der 
zur Anfertigung der Venetianer Filigranarbeiten 
erforderlichen Metallkügelchen geſchieht in der 
Weiſe, daß man den Draht in ſehr kurze 
Stückchen ſchneidet, dieſe in einem Schmelztiegel 
in Magneſia einbettet und den Tiegel ſo weit 
erhitzt, daß die Drahtſtückchen zu Kügelchen zus 
ſammenſchmelzen. Die Fabrikation derartiger 
Schmuckgegenſtände wird noch gegenwärtig in 
Venedig betrieben und werden dieſelben in Weine: 
tien und der Lombardei noch allgemein als 
nationaler Frauenſchmuck, namentlich in Form 
von Haarnadeln, Brochen, Aufſteckkämmen u. ſ. w., 
verwendet. 


Ventilatoren, j. Gebläſe. 


Vergoldbronze, ſ. Bronzevergoldung, ſ. auch 
Bronze, Vergoldbronze und Feuervergoldung. 


Dergoldungsmetalle, d' Arcet's, ſ. d'Ar⸗ 
cet's Vergoldungsmetalle. 


Victorium, Metall, chemiſches Zeichen Ve, 
entdeckt von Crookes im Jahre 1848 (ſiehe 
Nitrium). 


Vierkantfeilen, j. Feilen. 


Vigoureur's TLegirungen für Faßhähne 
widerſtehen angeblich der Einwirkung ſaurer Flüf- 
ſigkeiten weit beſſer als die gewöhnlichen Bronze⸗ 
hähne. Es ſind Zinn⸗Antimon⸗Nickellegirungen 
von folgender Zuſammenſetzung 


1 11 111 
Zint 78:5 80:7 71:5 
Antimon. . 195 17:5 21-5 
Nickel 2-0 1˙8 7˙0 


Schon der bedeutende Antimongehalt dieſer 
Legirungen, von denen 1 zum Gießen des Hahn⸗ 
körpers, II des koniſchen Kernes des Schlüſſels, 
III die Hülle des Schlüſſelkernes verwendet 
werden ſoll (welcher beſonderen Eigenſchaften wegen, 
iſt nicht angegeben), läßt in Bezug auf die Un⸗ 
angreifbarfeit dieſer Metallgemiſche durch ſauere 
Flüſſigkeiten ſehr begründete Zweifel ſetzen. Weit 
empfehlenswerther zur Anfertigung von Faß⸗ 
hähnen dürfte die Anwendung von reinem Zinn 
ſein, welchem einige Procente Reinnickel zugeſetzt 
werden. Es ergeben ſich dann harte, widerſtands⸗ 
fähige Legirungen. (Vgl. Nickel⸗Zinnlegirungen.) 


Viſirgraupen, ſ. Zinnſtein. 
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Vitriol (lat. Vitriolum, franz. le Vitriol) heißen 
im weiteren Sinne alle Salze, welche aus der 
Verbindung der Schwefelſäure (Vitriol) mit einem 
Metalloxyde beſtehen, alſo alle ſchwefelſauren 
Metallſalze. So giebt es: 1. Eiſen⸗Vitriol, grünen 
Vitriol, Kupferwaſſer oder ſchwefelſaures (Gilet: 
oxydul (Ferrum sulfuricum), aus Eiſenoxydul 
und Schwefelſäure beſtehend. 2. Kupfer⸗Vitriol, 
blauen Vitriol, aſſyriſchen Vitriol oder ſchwefel⸗ 
ſaures Kupfer (Cuprum sulfuricum), auch römiſcher 
Vitriol genannt. 3. Zink⸗Vitriol, weißer Vitriol, 
Goslar'ſcher Vitriol, weißes Kupferwaſſer oder 
ſchwefelſaures Zink, Galitzenſtein (Zincum sul- 
furicum). 4. Adler⸗Vitriol, Doppel⸗Vitriol, Ad⸗ 
monter, Salzburger, gemiſchter, Bayreuther Vitriol, 
ein Gemenge aus ſchwefelſaurem Eiſenoxydul 
und ſchwefelſaurem Kupferoxyd, mitunter noch 
aus ſchwefelſaurem Zinkoxyd. Alle Vitriol haben 
einen zuſammenziehenden metalliſchen Geſchmack 
und ſind in Waſſer auflöslich. Nach Art der 
Gewinnung theilt man den Vitriol auch in 


natürlichen und in künſtlichen Vitriol ein. — 


Die Vitriole finden eine ſehr mannigfaltige Ver⸗ 
wendung bei verſchiedenen techniſchen Gewerben: 
Färberei, Gerberei, Tintenfabrikation. Der Kupfer⸗ 
Vitriol ſpeciell iſt für den heutigen Weinbau unent⸗ 
behrlich, indem er ſich als verläßlichſtes Mittel 
gegen zwei Krankheiten der Reben, Peronoſpora 
und Blackrot, ſehr gut bewährt hat. — In der 
Mineralogie verſteht man unter Vitriol ein ſchwefel⸗ 
ſaures Salz verſchiedener Metalle, wie ſie durch 
Oxydation der Schwefelverbindungen der betref⸗ 
fenden Metalle entſtehen. In dieſem Sinne ſpricht 
der Mineraloge von Bleiſulfat nur unter der Be⸗ 
zeichnung Blei-Vitriol, obwohl demſelben, abgeſehen 
von der Zuſammenſetzung, alle Charakteriſtica, die 
ſich mit dem chemiſchen Begriffe Vitriol verbinden, 
fehlen. 

Vitriol, weißer, ſ. Zinkvitriol. 

Vitriolbleierz, ſ. Angleſit. 

Yitriolbleiers, ſ. auch ſchwefelſaures Blei. 

Vitriolöl iſt eine, wenn auch ganz un⸗ 
richtige, doch ſehr häufig gebrauchte Bezeichnung 
für rauchende oder auch für engliſche Schwefel⸗ 
ſäure. Der urſprüngliche Name Vitriol iſt herge⸗ 
leitet von dem lateiniſchen Worte oleum vitri = 
Glasöl, jo daß das Wort Vitriolöl als ein Pleo⸗ 
nasmus bezeichnet werden muß. 


Vogelzungen, ſ. Feilen. 
Voltzin, ſ. Zink, Vorkommen. 
Vorderblech, j. Blech. 
Vorderblech, ſ. Eiſenblech. 


Venetianer Filigranarbeiten — Vorderblech. 
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Rad — Wärme. 


W. 


Wad, Manganſchaum, find Manganerze 
verſchiedener Zuſammenſetzung, die meiſt Baryt⸗ 
erde, Kalkerde oder Kali enthalten; der Wad 
kommt derb, knollig, nierenförmig, ſtalaktitiſch, 
ſtaudenförmig, faſerig, feinſchuppig, ſchaumähnlich 
und feinerdig, ockerig, hie und da auch in ſehr 
kleinen Kryſtallen vor; Farbe nelkenbraun, ſchwärz⸗ 
lichbraun bis bräunlichſchwarz, Glanz ſchwach 
halbmetalliſch, ſchimmernd bis matt, Bruch muſchelig 
bis feinerdig. Das Mineral iſt ſehr weich (Härte 
1—3) und mild und hat 2:3—37 ſpecifiſches 
Gewicht; iſt unſchmelzbar und zieht ſich beim Er⸗ 
hitzen vor dem Löthrohre zuſammen; in Salz⸗ 
ſäure löslich. Abarten des Wads find Groroilith, 
in bräunlich ſchwarzen Knollen und Pyrochroit, 
friſch weiß und perlmutterglänzend. 

Geſchlämmt giebt das Wad den Farbſtoff Man⸗ 
ganbraun, auch Kaſtanienbraun, Sammetbraun, 
Rehbraun, italieniſche Umbra, mineraliſcher Biſter 
genannt. 

(Ueber die Fundorte des Wad ſ. den Artikel: 
Mangan, Productionsſtätten.) 


Wad, ſchaumiges, ſ. Tenorit. 
Wallonſchmiede, ſ. Eiſen, Schmiedeeiſen. 
Walpurgin, ſ. Wismuth, Vorkommen. 
Walzbarkeit, j. Hämmerbarkeit. 


Walzblei, ſ. Blei, Darſtellung von Blei⸗ 
platten ꝛc. 


Walzeiſen nennt man, im Gegenſatze zu dem 
durch Schmieden in Geſenken hergeſtellten, das 


Quadrat⸗ oder Vierkanteiſen, Flacheiſen (in ſehr 
dünnen Sorten auch Bandeiſen genannt), Sechs⸗ 
und Achtkanteiſen (dieſe Sorten werden unter dem 
Namen Stabeiſen zuſammengefaßt); ferner Winkel⸗ 
oder L-Eiſen (Querſchnitt L), T-Eifen (Querſchnitt 
T), Doppel⸗T⸗Eiſen oder I⸗Eiſen (Querſchniit H), 
Us⸗Eiſen (Ouerſchnitt U), C- oder E-Eiſen (Quer⸗ 
ſchniit E), S⸗Eiſen (Querſchnitt 8), Kreuzeiſen oder 
Zeiten (Querſchnitt X), Z⸗Eiſen (Querſchnitt Z), 
Gruben⸗ und Eiſenbahuſchienen undeiſerne Schwellen 
(Querſchnitt I), ſowie Bandagen für Eiſenbahn⸗ 
räder, welche Sorten man alle unter dem Collec⸗ 
tivnamen »Fagoneiſen⸗ vereinigt. Die Beſtellung 
von Walzeiſen aller Art erfolgt unter Angabe 
der betreffenden Sorten und der gewünſchten 
Dimenſionen. 


Wälzfeilen, ſ. Feilen. 

Wärme. Als Wärme im Allgemeinen be: 
zeichnet man jene Aeußerung der Kraft, welche 
bewirkt, daß ſich die Theilchen eines Körpers 
umſo mehr von einander entfernen, in je höherem 
Maße dieſe Kraft auf ſie einwirkt. Wenn man 
daher einen Körper erwärmt, ſo iſt die erſte 
Wahrnehmung, welche man von der Wärme em⸗ 
pfängt, die, daß ſich der Körper ausdehnt, und 
zwar nach allen drei Richtungen. Man macht 
hiervon bei der Meſſung des Wärmezuſtandes oder 
der Temperatur Anwendung, indem man in den 
Thermometern (ſ. d.) die Ausdehnung eines 
Körpers, der ſogenannten thermometriſchen Sub⸗ 
ſtanz, beobachtet. Bei der Meſſung der Ausdehnung 
der feſten Körper durch Erwärmung unterſcheidet 
man gewöhnlich zwiſchen der Ausdehnung in die 
Länge, lineare Ausdehnung, und der Aus⸗ 
dehnung nach allen Richtungen, eubiſche Aus⸗ 
dehnung. 

Wenn der Einfluß der Wärme auf einen 
Körper, welcher unter den gewöhnlichen Ver⸗ 
hältniſſen feſt erſcheint, geſteigert wird, ſo tritt 
endlich ein Punkt ein, in welchem die Theilchen 
des Körpers ſich ſo weit von einander entfernen, 
daß der betreffende Körper flüſſig wird. Er er⸗ 
ſcheint dann geſchmolzen und bezeichnet man den 
Temperaturgrad, bei welchem das Schmelzen ein⸗ 
tritt, als den Schmelzpunkt. Bei manchen 
Körpern beobachtet man ſchon weit unter der 
Temperatur, bei welcher ſie in den flüſſigen Zu⸗ 


ſtand übergehen, ein Erweichen der Subſtanz, 
durch Walzen erzeugte Stabeiſen, und unterſcheidet 
dasſelbe nach dem Querſchnitt in Rundeiſen, 


welches ſo groß iſt, daß ſich zwei Stücke des 
Körpers durch Druck mit einander zu einem 
Stücke vereinigen laſſen. Man bezeichnet dieſe 
Temperatur als Schweißungstemperatur (f. 
hierüber bei Eiſen, Platin u. ſ. w.). 

Durch fortgeſetzte Wärmezufuhr kommt es end⸗ 
lich bei jedem Körper dahin, daß ſich die Theilchen 
desſelben ſo weit von einander entfernen, um aus 
den flüſſigen in den gasförmigen oder dampf⸗ 
förmigen Zuſtand überzugehen. Wir ſind zwar 
bis nun noch nicht im Stande, ſolche Wärme⸗ 
mengen zu entwickeln, um alle uns bekannten 
Körper in den gasförmigen Zuſtand überzuführen, 
was aber nur in der Unzulänglichkeit unſerer 
Hilfsmittel ſeinen Grund hat. Mit der Entwi⸗ 
ckelung derſelben werden wir dereinſt dahin ge⸗ 
langen, Körper, welche wir gegenwärtig kaum zu 
ſchmelzen im Stande ſind (3. B. Osmium), zu 


Wad — Wärme. 


Wärme. 


vergaſen. Ein Beiſpiel hierfür bietet das Platin. 
Am Beginn des 19. Jahrhunderts war man noch 
nicht im Stande, dieſes Metall zu ſchmelzen, am 
Ende desſelben ſchmilzt man Platin ſchon in 
Mengen, welche mehrere Hundert von Kilogramm 
betragen, und vermag man dasſelbe im elektriſchen 
Lichtbogen zu verdampfen. 


Bei einer Steigerung der Wärme auf das 
höchſte Maß wird die Abſtoßung der kleinſten 
Theile der Körper ſo mächtig, daß ſelbſt die 
chemiſche Anziehungskraft hierdurch überwunden 
wird. Jede chemiſche Verbindung beſteht in ihrer 
einfachſten Form aus Molecülen, das ſind 
Maſſen, welche aus zwei oder mehreren kleinſten 
Theilen oder Atomen zuſammengeſetzt ſind. 
In den höchſten Wärmegraden trennen ſich die 
zu einem Molecül verbundenen Atome von 
einander, d. h. die chemiſche Anziehungskraft wird 
überwunden und die Atome der Körper befinden 
ſich in freiem Zuſtande nebeneinander. In Welt⸗ 
körpern, deren Wärmezuſtand ein ſo hoher iſt, 
wie ihn die Sonne beſitzt, exiſtiren wahrſcheinlich 
keine chemiſchen Verbindungen, ſondern befinden 
ſich die Grundſtoffe in freiem, unverbundenem Zu⸗ 
ſtande. 

Für den Metalltechniker haben die Wärme⸗ 
erſcheinungen eine ungemein hohe Bedeutung, 
indem die Gewinnung und Verarbeitung der 
Metalle faſt immer unter Zuhilfenahme von 
Wärme erfolgt. Es iſt daher für denſelben un⸗ 
bedingt nothwendig, die wichtigſten Grundbegriffe 
der Wärmelehre zu kennen. 

In Bezug auf die Wärmezuſtände der Körper 
macht man mehrfache Unterſcheidungen. Wenn 
man einem Körper Wärme zuführt, ſo benöthigen 
die verſchiedenen Körper ſehr wechſelnde Mengen 
von Wärme, um aus dem feſten in den flüſſigen 
und gasförmigen Zuſtand überzugehen. Um ein 
Maß für dieſe Wärmemengen zu gewinnen, hat 
man eine Einheit hierfür feſtgeſetzt, und bezeichnet 
dieſelbe als Wärmeeinheit oder allgemein als 
Calorie. 


Als Calorie bezeichnet man jene Wärmemenge, 
welche erforderlich iſt, um Ikg Waſſer von 0° E. 
um einen Grad Celſius zu erwärmen. Man be⸗ 
zeichnet dieſe Calorie auch als Kilogramm⸗Calorie, 
und wird die Wärmemenge, welche ein Körper 
beim Verbrennen (ſ. unten) zu entwickeln vermag, 
in Calorien ausgedrückt. 

Wenn z. B. die Verbrennungswärme der voll⸗ 
kommen ausgeglühten Holzkohle 8080 beträgt, 
ſo bedeutet dieſe Zahl: durch Verbrennung von 
1kg Holzkohle kann man 8080 kg Waſſer um 
1° C. erwärmen. Durch eine große Zahl von 
Unterſuchungen der verſchiedenen Körper unter 
Anwendung ſehr genau conſtruirter Apparate 
wurden die calorimetriſchen Werthe derſelben 
feſtgeſtellt und bilden dieſe hierbei gewonnenen 
Zahlen die wichtigſten Anhaltspunkte bei der 
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Werthbeſtimmung eines als Heizmateriale zu ver⸗ 
wendenden Körpers. 


Jene Wärmemenge, welche erforderlich iſt, um 
ein Kilogramm eines anderen Körpers als Waſſer 
um 1° zu erwärmen, bezeichnet man als ſpeci⸗ 
fiſche Wärme. (Angaben über die betreffenden 
Werthe ſ. bei dem Artikel: Specifiſche Wärme.) 


Als Verbrennungswärme im Allgemeinen 
bezeichnet man jene Wärmemenge, welche ein 
Körper bei vollſtändiger Verbrennung an der 
Luft abzugeben vermag. 


Als latente oder gebundene Wärme be⸗ 
zeichnet man jene Wärmemenge, welche ein Körper 
in ſich aufnimmt, bis er aus einem Aggregat⸗ 
zuſtand in den anderen übergeht. Wenn man Waſſer 
erhitzt, bis es zu Kochen anfängt, jo zeigt ein in 
das Waſſer getauchter Thermometer durch ſein 
Steigen an, daß Wärme aufgenommen wird. So⸗ 
bald das Waſſer zu Sieden beginnt, ſteigt das 
Thermometer nicht mehr höher, trotzdem man 
fortwährend Wärme zuführt. Dieſe Wärme ver⸗ 
ſchwindet ſcheinbar, denn die Temperatur des 
ſiedenden Waſſers bleibt unverändert dieſelbe. Die 
nach dem Eintreten des Siedens noch zugeführte 
Wärme wird aber dazu verwendet, um flüſſiges 
Waſſer in gasförmiges Waſſer (Dampf) über⸗ 
zuführen; ſie wird latent oder gebunden und iſt 
durch das Thermometer nicht wahrnehmbar. Wenn 
der Dampf wieder zu flüſſigem Waſſer wird, ſo 
giebt er dieſe latente Wärme wieder ab. Wenn 
Waſſer aus dem feſten (Eiszuſtand) in den flüſſigen 
Zuſtand übergeführt werden ſoll, ſo nimmt es 
während des Schmelzens immerfort Wärme auf, 
ohne daß jedoch weder die Temperatur des Eiſes 
noch des Schmelzwaſſers über 0 C. ſteigt; die 
zugeführte Wärme wird zur Ueberführung des 
feſten in den flüſſigen Aggregatzuſtand verwendet, 
ſie wird latent. Erſt nachdem durch fortwährende 
Wärmezufuhr das letzte Stückchen Eis geſchmolzen 
iſt, beginnt das Thermometer, welches bis dahin 
unverändert den Eispunkt anzeigte, wieder zu 
ſteigen. 


Wärme. Wärmequellen. Da die Wärme 
nur eine beſondere Form der Kraft iſt, ſo iſt es 
ſelbſtverſtändlich, daß wir jede Kraftäußerung in 
Wärme überführen können. Stoß, Schlag, Druck 
ſetzen ſich in Wärme um, wie z. B. das Glühend⸗ 
werden von Bohrern, das Heißwerden von Eiſen 
beim Hämmern beweiſt. Ein beſonders ſchönes 
Beiſpiel der Umſetzung der Kraft bietet uns z. B. 
eine Dynamomaſchine dar, welche durch das Waſſer 
eines Waſſerfalles betrieben wird. Es wird hier⸗ 
bei die Schwere in Bewegung und dieſe in Elek⸗ 
tricität umgeſetzt und geht letztere in der elektri⸗ 
ſchen Lampe in Licht über, während ſie im elek⸗ 
triſchen Schmelzofen in Wärme und in einer 
elektriſch betriebenen Maſchine wieder in Be⸗ 
wegung umgewandelt wird. 
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Wärme. Tabellen über die Ausdehnung verſchiedener Körper. 


I. Zuſammenſtellung der wahren linearen Ausdehnungscoefficienten feſter Körper nach Fizeau. 


Zunahme dieſes 
Goefficienten für 
je 1“ C. in Eins 
heiten der 8. Dec. 


Ausdehnungs⸗ 

coefficieut für 

das Intervall 
0 100 C. 


— 22 2 


S DO I FETTE ebe 
SSE N 


| 


rä DD We sl ta sl DÉI DOG OO ma 
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r OA OD SNERHSHN MOON 


— 
Ska ES ER EN E Ee ka E E Ein béi EE a 82288 * AS SSS SS SS SS 
88S E ee H 8882888828828 888887 888888 85 


Linearer Aus⸗ 
dehnungscoeffi⸗ 
eient, giltig für 
| Namen ber Körper das Temperatur 
| intervall 
40-11% C. 
0 0 
| 
denn,, tenenan here = '0:00000118 
Ve ler E ege ER 00546 
Graphit, von Batongo l 00786 
Anthrazit, von Pennſylvanie ns 02078 
Steinkohle, von Charleroͤ “n 02782 
Dem von Rangoon, Schmelzpunkt = 560 27854 
eiern rtr ea aaa ie ee <> | 00276 
Schwefel, von Sicilien `. -. e 06413 
(( 03680 
CCC | 01675 
%% 00963 
» // „ 00767 
Osmium, halb geſchmol zen 00657 
Ruthenium, halb geſchmol zen 00963 
„ eomprimirtes Pulver 00767 
Palladium, geſchmiedet und ausgeglühht 01176 
Rhodium, halb geſchmolzen 00850 
tt BEIOMOLZEN ee en ee ea = | 00683 
Platin eee eee EE 8 00905 
Platin⸗Iridium, geſchmolzen (Iridium — 0:08) . | 00882 
So echten 2 01443 
Silber enn ur d BS E LT, 01921 
Kupfer, natürliches, vom Obernſe . 01690 
// / 01678 
Meſſing 0 5 Cu, 277 Zn, 0'3 Sn, 0-5 Pb) 01859 
Bronze (863 Cu, 97 Sn, 40 Z nj )))) 61782 
Nickel, durch Waſſerſtoff reducirt und comprimirt 01279 
Kobalt, durch Waſſerſtoff reducirt und comprimirt 01236 
eich 01210 
durch Waſſerſtoff reducirt und comprimirt 01188 
Meteoreiſen (de Caille7 . 01095 
Franzöſiſcher Gußſtahl, gehärtet 01322 
Le > ausgeglüht. 01101 
Gußeisen, Gußſtahl, ausgeglü hte. 01095 
CCC 01061 
Wismuth, kryſtalliſirt om⸗ parallel zur Axe 01621 
boeder von 87V Coin ſenkrecht 01208 
ne 91835 
Antimon, kryſtalliſirt (Rhom- | parallel zur Axe 1692 
bocber von 117 N | en 
o I Mittel, berechnet 01152 
a von Malacca, comprimirtes Pulver 02234 
ndium, geihmolzen e, 8 (6 04170 
lei, „ E AR | 02924 
Thallium, >» e eee Eé | 03021 
Zink, deſtillirt, comprimirtes Pulver 02918 
Cadmium, > WE Bere BE 03069 
Aluminium, geſchmolzzetee nn 02313 
Magnefium r En SL NEN 02694 
Obſidian, urhlihtig. `... ee 00484 
Jodſilber, geihmolgen . - - m... 00139 
> comprimirtes Pulver 00137 
Queckſilberjodür, geihmolzen - » » » 2... 02388 
Jodblei, e RR EN e AN 03360 


0:000132 
0551 
0796 
1996 
2811 


0291 
6748 
3792 
1732 
0991 
0776 
0679 
0991 


0776 


1189 
0858 
0693 
0916 
0890 
1451 
1936 
1708 
1698 
1879 


1802 
1286 
1244 
1228 
1208 
1113 
1362 
1113 
1110 
1075 
1642 
1239 
1374 
1683 
0895 
1158 
2269 
4594 
2948 
3135 
2905 
3102 
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dehnungscoeff bme Mei 
ebnungsc * 
cient, alltig de E bereed 
Namen ber Mer RE et Speech 
40-417 C. 8 0—10° G 
ege A 
Jodeadmium, geſchmolzen 7 0˙00002916 17-47 3091 
Bromitiner,, (EK NEE, WEHRT A DEE 03469 3:83 3507 
Ge? (stafjtterit), parallel zur Ache 00392 1:19 — 
Zinnoxyd (Kaſſiterit), ſenkrecht zur yes 2 00321 0:76 — 
"rage (Rutil), parallel > Ch 00919 2-25 — 
> ſentrect . 1 00714 1:10 — 

» (Anatas), parallel >» » 2... 00819 311 — 

„ fenttec ht se 00468 2:95 — 

Eise. Parallel zur Ache | 00781 2-05 Ss 
SHEET Ek Led e e aper eier ER 01419 2:38 — 
Antimonoxyd (Senarmontit » -. - 2... 01963 0:57 — 

» acdc; | 04126 6:79 — 
Eiſenoxyduloxyd (Magnetit | 00846 2:89 — 
Fat | 00806 0:94 — 
Zinkoryd (neren, parallel zur Achſee 00316 1:86 » _ 

ſenkrecht 2 CH 00539 1:23 = 

Periklas ff re Ee 01043 2:67 — 

Kupferoryd (Ziegelerz) e Fr ES AR ee | 00093 2:10 — 

Schwefelblei (Galenit)7ʒ) 2.2... 02014 0:54 — 

S wefelzink (Zinkblendtttt)77 00670 1-28 — 
Sr „ b Sa | 00913 178 — | 
/ agehd NER re 00919 1:70 — | 

SC T E En Ge | 00919 1:64 — 

Alabandin, von Nagvag eee 01519 2˙17 — 

aß ag eege, E 01111 8:89 — 

Dbaltſesquiſulf nd e, ree AEG 01037 1:59 — 

Ullman nit EE A0. 01112 — 0:15 _ 

BERN TEEN I FETT 01714 1:70 — 

Magnetlies, parallel zur Achſeee Inst, > 00235 8:64 _ 

feet ee le 03120 — 165 — 

Zinnober, parete! . n 62147 1-51 — 

> CCC tege dhre Zei | 01791 | 0:63 — 

| | 


II. Verlängerung verſchiedener Materialien bei verſchiedenen Temperaturen. Nach Muspratt. 


1000000 Theile 16 ¼ find Bei 100% Bei 350° S ee Anmerkung | 
Graphitmaſe 1000703 — — 
Steingut, Wedgewoodd 1000735 1002995 — — 
e de ene BC 1000535 1002995 1009926. VOR, Genie 
Min beige Zeie een 1000984 1004483 1018378 Schmelzpunkt 
Schmiedeeiſens 2 1000893 1003943 1016398 > 
Gold, ae 1001025 1004238 — > 
Ao ee 1001430 1006347 1024376 » 

Silber N LE 1001626 1006886 1020640 > 
F 1002480 1008527 1012621 > 
EE e 1002323 — 1000972 » 
| EE, N = | 1001472 SE 1003798 | > 
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III. Cubiſche Ausdehnung. Formeln für die cubiſche Ausdehnung feſter Körper. Nach Landolt & 
Börnſtein. Iſt V, das Volum bei 00, jo iſt dasſelbe bei to. V. = V. (1 at bt get dt). 
In einzelnen Fällen iſt das Volum nicht auf Or, ſondern auf eine andere, neben der Subſtanz erwähnte 
Temperatur bezogen, jo daß alsdann Vt = Ventil d-) iſt. 


d Tempe⸗ | 
Subſtanz ratur in a b e d \ Beobachter 
Graden 
N | ‚0000 | 0:0000 | 000000 000000000 
Antimon `. . .|| 11— 98 02770 | 000397 — — Matthieſſen 
e 14— 94 08177 | 000222 = = M 
Cadmium . „|| 8— 95 08078 | 00140 — = > 
S 9— 95) 04075 000336 — en * 
Kalium, feſtt . 10 — 95) 23935 | 0020925 — Ss Hagen 
>" flüffig, bzw. 
auf 6210 H 0— 95 2991 — > 
KAuentggeit 4 © 98—169| 04443 | 000555 — — Matthieſſen 
3 825 0— 50 20395 00248 — — Hagen 
* L w. | 
auf 97 60 462110 2781 — 2 es 5 
Palladium . | 8— 98 03032 | 000280 = — Matthieſſen 
Phosphor, feſt. . 8— 43 383 . ur — Kopp 
» let Jh 0— A0 200 00115 — — Piſati u. de Franchis 
> ſig, 
bzw. auf 44 5 48— 60 532 — = — Kopp 
Phoephor, flüſſig, 
bzw. auf 50. . 50 — 280 2969 002115 — — Piſati u. de Franchis 
Platin 9 97 02554 | 000104 — — Matthieſſen 
Schwefel, res 0— 90 10458 | 026588 |—0014673 — Kopp 
> ezogen 
auf 780 , V 90110-83804 78789 — — > 
Silber 8— 97 05426 | 000405 — — Matthieſſen 
Wismuth . »|| 9— 96 03502 | 000446 — — > 
ee, Bali 9 96 08222 | 000706 — — > 
ann! SR 8— 95 06100 000789 — — > 
oſe's Legirung 
(@Bi--1Sn-+-Pb), 
RT E 5— 94 067847 |—018155 | 0055307 | — 05256 Kopp 
Roſe's Legirung, | 
flüſſig, bzw. auf 
Go REGEN 103—110 4435 — — — > 
Meſſing (71 cu 
Sn I en 10— 97 01720 000019 — — Matthieſſen 
| | | 


IV. Latente Schmelzwärme einiger Stoffe bezogen auf die zur Erwärmung von Ikg Waſſer 
von 0° auf 19 erforderliche Wärmemenge. 


Temperatur in Schmelzwärme 


Subſtauz 3 Calorien Beobachter 
1 dër Lé 
WEE terre e. a e Regen 325 5.858 Rudberg 
rl én e 326-2 5.369 Perſon 
c = 6, anal 7:32 16-185 Rägnault 
ee ee 320:7 13:66 Perſon 
%%ô§ͤ een ei D ees — 33 | Gruner 
EPV — 23 . 
EE NEE WR A N — 50 » 
CF 1 13 19-11 Berthelot 
C — 1171 Favre u. Silbermann 
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Temperatur in 
Subſtanz e eier Beobachter 
— — —— , 
UO leren Eet weree | 36:3 Violle 
Por | 442 5˙4 Deſains 
„ ⁵ ĩ˙9 AE RR 27˙35 4˙744 Pettersſon 
e KEE EE t 29-73 4.744 > 
DO Ele: ars EEN 3551 4855 > 
De ot De TE 40:05 4970 D 
r 44˙2 | 5.034 Perſon 
ain... —T——d 1779 27˙18 Violle 
F a ee — 2˙82 Perſon 
SCC Eeer 115 9.368 > 
Sill EA RE 2999 21-07 » 
EE 266-8 12:64 > 
VFC | 415˙3 28˙13 > 
> AR AR oe | 228 13-314 Rudberg 
e eee e ee | 2327 14252 Perſon 
D' Arcet's Legirung: (32:5 Pb 49.0 Bi 
BD e 96 5-96 N 
Legirung: 31-8 Pb 55 32-0 Bi + 36° 2Sn| 145 | 7:63 > 
Der Verbrennungsproceß. Wenn wir von Holz, 
der Umſetzung der Elektricität in Wärme ab- Holzkohle, 
ſehen — dieſelbe wird bekanntlich ſchon gegen⸗ Torf, 
wärtig bei vielen Arbeiten der Metalltechniker Braunkohle, 
als Wärmequelle benützt — ſo finden wir als die Steinkohle, 
wichtigſte Wärmequelle den Verbrennungsproceß. Steinkohlencoaks, 
Wir können als Verbrennungsproceß nach der Anthracit, 
gewöhnlichen Auffaſſung jenen Vorgang be⸗ Gichtgaſe, 
zeichnen, bei welchem ſich ein Körper unter Licht Generatorgas, 
und Wärmeentwickelung mit dem Luftſauerſtoffe Waſſergas, 
vereinigt. Es iſt demnach die Verbrennung ein che- Erdgas, 
miſcher Vorgang und wird die Wärmeentwickelung Leuchtgas, 
beim Verbrennen durch dieſen bedingt. Unter den Petroleum. 


uns zur Verfügung ſtehenden Körpern iſt es eine 
gewiſſe Anzahl, welche ſich beſonders zur Er⸗ 
zeugung von Wärme durch Verbrennung eignen, 
und bezeichnen wir dieſe Körper als Brenn⸗ 
ſtoffe oder Heizſtoffe. 

Ein Brennſtoff iſt offenbar umſo werthvoller, 
eine je größere Anzahl von Calorien derſelbe bei 
der Verbrennung liefert, und übertrifft in dieſer Be⸗ 
ziehung der Waſſerſtoff alle anderen Körper um 
ein Bedeutendes, indem er über 34.000 Wärme⸗ 
einheiten liefert, indeß Holzkohle nur rund 8000 
Wärmeeinheiten beim Verbrennen ergiebt. Das 
reine Waſſerſtoffgas wäre daher das für alle 
Zwecke geeignetſte Brennmateriale, wenn wir im 
Stande ſein würden, dasſelbe in ſo einfacher 
Weiſe aus dem Waſſer darzuſtellen, daß die 
Koſten der Darſtellung nur geringfügige ſind, 
was aber leider bis nun nicht der Fall iſt. 

Heizſtoffe. Die im gewöhnlichen Leben zur 
Verfügung ſtehenden oder eigens für gewiſſe 
techniſche Zwecke dargeſtellten Heizſtoffe ſind die 
folgenden: 


Die Heizſtoffe gehören ausſchließlich dem 
Pflanzenreiche an, und zwar kann man unter⸗ 
ſcheiden: 1. direct von lebenden Pflanzen ſtam⸗ 
mende, wie Holz, Stroh ze, in denen die Pflanzen⸗ 
ſubſtanz ſich noch unverändert erhalten hat, und 
2. foſſile Ueberreſte von Pflanzen und deren Zer⸗ 
ſetzungsproducte. Solche ſind Torf, Braunkohle, 
Steinkohle, Anthracit, in denen die Pflanzen- 
ſubſtanz durch einen regelmäßig fortſchreitenden 
Verweſungsproceß mehr oder weniger verändert iſt. 
Erdöl und Naturgas ſind wahrſcheinlich auch Zer⸗ 
jegungsproducte von Organismen pflanzlichen 
(nach einigen auch thieriſchen) Urſprunges. 

Bei beiden Gruppen von Heizſtoffen find die 
Beſtandtheile die gleichen, nur mit dem Unter⸗ 
ſchiede, daß die foſſilen Heizmaterialien mit 
dem Alter fortſchreitend durch den Verweſungs⸗ 
proceß eine Zunahme des Gehaltes an Kohlen⸗ 
ſtoff und eine Abnahme von Sauerſtoff und 
Stickſtoff erleiden, d. h. daß ihre Miſchungs⸗ 
verhältniſſe gegenüber den der erſten Gruppe 
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angehörigen Heizmaterialien andere werden. Zu 
den künſtlichen Heizmaterialien ſind zu rechnen: 
die Holzkohle, die Torfkohle, die Cokes, das 
Leuchtgas, Waſſergas, Gichtgas ꝛc., Petroleum⸗ 
benzin und Spiritus. Die Wärmeentwickelung aller 
Heizmaterialien beruht auf der Verbrennung ihrer 
brennbaren Beſtandtheile (Kohlenſtoff, Waſſerſtoff 
Schwefel u. ſ. w.) im Luftſauerſtoff. Der Werth 
der Heizmaterialien wird vermindert a) durch den 
in ihnen enthaltenen Sauerſtoff, welcher dadurch, 
daß er ſo viel Waſſerſtoff, als zur Bildung von 
Waſſer nöthig iſt, bindet, die Menge des zur 
Verbrennung disponiblen Waſſerſtoffes verringert; 
b) durch darin enthaltene Feuchtigkeit, welche ſich 
bei der Verbrennung in Dampf verwandelt und 
dafür eine entſprechende Wärmemenge verbraucht; 
e) durch indifferente Beſtandtheile, wie Stickſtoff, 
Aſche ꝛc., welche zwar das Heizmaterial nicht 
eigentlich verſchlechtern, aber dadurch, daß ſie, 
ohne zum Wärmeeffect beizutragen, Raum bean⸗ 


ſpruchen, die Transportkoſten erhöhen ꝛc., eine 


werthverringernde Wirkung haben. Die Meſſung 
der bei der Verbrennung entwickelten Wärme 
kann geſchehen nach der Quantität oder Menge 
und Intenſität der Temperatur, und bezeichnet 
man die erſtere Meſſung als Beſtimmung der 
Brennkraft oder des abſoluten Heizeffectes, und 
die letztere als Beſtimmung der Heizkraft oder des 
pyrometriſchen Heizeffectes; durch dieſe zwei 
Factoren wird der Werth der Heizmaterialien 
beſtimmt. Die Brennkraft wird experimentell 
durch die Calorimeter oder (im Großen) durch 
eigene, den wirklichen Feuerungsanlagen ähnliche 
Verſuchsapparate, die Heizkraft dagegen mittelſt 
der ſogenannten Pyrometer beſtimmt. Außerdem 
laſſen ſich beide Werthe aus der durch die ſoge⸗ 
nannte Elementaranalyſe beſtimmten procentualen 
Zuſammenſetzung des Heizmateriales rechnungs⸗ 
weiſe feſtſtellen. Dieſe Zuſammenſetzung beträgt 
in Bezug auf Kohlenſtoff, Waſſerſtoff, Sauerſtoff 
durchſchnittlich: 


Kohlenſtoff Waſſerſtoff Sauerſtoff 
50 44 


Daun ee ee 6 

TIERE N se her 58 6 36 
Braunkohle KAN 7 28 
Steinkohle . 80 6 14 
Anthracit 95 2 3 


Zu obiger Tabelle wäre noch folgendes zu be⸗ 
merken: Die Zuſammenſetzung der zu Heizzwecken 
verwendeten Holzart in Bezug auf obige drei 
Grundſtoffe zeigt nur geringe Abweichungen; da⸗ 
gegen iſt der Waſſergehalt nach Alter und Holz⸗ 
art ſehr verſchieden und ſchwankt zwiſchen 20%, 
bei getrocknetem bis 500% bei friſch gefälltem 
Holz; der ſehr geringe Aſchengehalt beträgt durch⸗ 
ſchnittlich 02¼ ; man kann danach den durch⸗ 
ſchnittlichen Brennwerth des Holzes = 45000, die 
Heizkraft = 1800 annehmen; bei Torf ſchwankt 
die Zuſammenſetzung je nach dem Alter ſehr, und 
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zwar kann man annehmen einen Gehalt an 
Kohlenſtoff von 499 - 63:8%, Waſſerſtoff von 
rund 6·5%, Sauerſtoff von 43·6 29.70%; auch 
der Aſchengehalt ſchwankt ſtark, nämlich zwiſchen 
0˙5 und 50%; bezüglich der Wärmeeffecte bei 
einem beſtimmten Aſchen⸗ und Waſſergehalt giebt 
folgende Tabelle Auskunft. 


Torf ergiebt: 


Procent | 

— — Brennkraft Heizkraft 
Waſſer Aſche 

0 a So 2210 

0 12 5800 2180 
25 0 4700 2000 
50 0 2700 1600 
| 30 10 3700 1575 


Das Holz iſt wohl das am längſten ange⸗ 
wendete Brennmateriale und ſteht wohl ſchon, 
ſeitdem die Menſchen das Feuer überhaupt kennen, 
in Verwendung. Seiner Zuſammenſetzung nach 
iſt das Holz kein Brennſtoff, welcher für metallur⸗ 
giſche Zwecke beſonders zu empfehlen wäre, und 
kommt Holzfeuerung für metallurgiſche Zwecke nur 
in wenigen Fällen zur Anwendung, wie z. B. 
bei manchem Ofen, welcher zum Schmelzen von 
Kanonengut beſtimmt iſt. In dieſem Falle wird 
weniger auf den Koſtenpunkt geachtet, als darauf, 
eine lange Flamme, welche vollkommen frei von 
Schwefelverbindungen iſt, zu erhalten. 

Die mittlere Zuſammenſetzung des Holzes geht 
aus folgender Zuſammenſtellung hervor. Nach 
Chevandier zeigten bei 140% C. getrocknete 
Hölzer nach Abzug des Aſchengehaltes folgende 
Zuſammenſetzung: 


2 = 
Koblenz) Waſſer⸗ Sauer: | Stick⸗ Su 
ſtoff Doft | stoff ſtoff 22 
* = 
= 
Buche. 14989 | 607 4311 0˙938 7 
„ 5008 6˙23 41˙16 108 8 
Eiche 5064 6˙03 | 42:05 | 1:28 5 
5689 | 616 41.94 101 4 
Birke . || 50:61 | 6:23 | 42:04 | 1:12 4 
es, 51:93 | 631 4069 1-07 3 
\ Eipe 50:31 | 6:32 | 42-39 | 098 | 3 
» .|151.01 | 628 | 41:65 | 105 2 
Weide || 51:75 | 6:19 | 41:08 | 0:98 2 
„ 5402 6˙56 | 37.39 | 1-48 2 


Das gewöhnliche jogenannte »Iufttrodenee Holz 
enthält aber im Durchſchnitte 20%, Waſſer, und 
ſind unter Berückſichtigung dieſes Waſſergehaltes 
die oben angegebenen Zahlen für die Zuſammen⸗ 
ſetzung des Brennholzes um beiläufig ein Fünftel 
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zu reduciren. Die bei der Verbrennung von Holz 


wirklich Wärme liefernden Körper ſind Kohlen⸗ 


ſtoff und Waſſerſtoff; da aber das Holz ſchon 
ſelbſt eine große Menge von Sauerſtoff in chemi⸗ 
ſcher Verbindung enthält, ſo kommt nicht die ganze 
Wärmemenge, welche der im Holze enthaltene 
Kohlenſtoff und Waſſerſtoff entwickeln, zur Wirk⸗ 


ſamkeit; außerdem muß noch ein Theil der Ver⸗ 


brennungswärme dazu verwendet werden, um das 
Waſſer aus dem lufttrockenen Holze zur Ver: 
dampfung zu bringen. Aus dieſen Verhältniſſen 
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Es beſitzt demnach das nur lufttrockene Holz nicht 
viel mehr als den dritten Theil des Heizwerthes von 
Holzkohle und übertrifft hierin nicht einmal den als 
minderwerthiges Brennmateriale bekannten Torf. 

Holzkohle. Wenn man Holz bei Luftabſchluß 
erhitzt, wie dies in den zum Kohlenbrennen be⸗ 
nützten Meilern geſchieht, ſo findet eine chemiſche 
Zerſetzung der Holzſubſtanz durch die ſogenannte 
trockene Deſtillation ſtatt, und bilden ſich bei dieſer 


von ſaurer Beſchaffenheit, 


neben Holzkohle noch dickflüſſiger Theer, Waſſer 
ſogenannter roher 


folgt, daß das Holz eigentlich ein Körper iſt, Holzeſſig, und eine ſehr bedeutende Menge von 
welcher als Heizmateriale nur einen verhältuiß⸗ Gaſen, welche aber auch noch verbrennlich ſind. 
mäßig geringen Werth beſitzt. Wenn man den Heiz: Beim Kohlenbrennen erhält man aus dem Holze 
werth des reinen Kohlenſtoffes mit 100 annimmt, im Durchſchnitte nur 20%, von dem urſprüng⸗ 
ſo ergeben ſich für verſchiedene Brennſtoffe lichen Gewichte des Holzes an Kohle; der Holz⸗ 
folgende Werthe: theer, Holzeſſig und die brennbaren Gaſe gehen 

Wärmeeffect des reinen Kohlenſtoffes = 100, gewöhnlich ganz verloren. 

Wärmeeffect gut angebrannter Holzkohle = 96, Die Holzkohlen, welche man nach dieſem Verfahren 

Wärmeeffect der Steinkohle = 77, erhält, enthalten umſo weniger Waſſerſtoff und 


Wärmeeffect des Torfes = 33—38, 


Sauerſtoff, nähern ſich ſonach in ihrer Beſchaffen⸗ 


Wärmeeffect des gedarrten Holzes (waſſerfrei) heit umſo mehr dem reinen Kohlenſtoffe, je höher 


46 


die Temperatur war, welcher ſie beim Brennen 


Wärmeeffect des lufttrockenen Holzes (20% ausgeſetzt wurden. Die nachſtehende Tabelle zeigt 


Waſſer) = 34. 


die betreffenden Verhältniſſe auf das Deutlichite. 


Violete's Unterſuchungen über die chemiſche Zuſammenſetzung der bei verſchiedenen Temperaturen 


erzielten Kohlen: 


100 Theile der Rückſtände in den Deſtillattonsgefäßen Brände bis Schwarze 


er weine: Bas Bars toblen ergaben au 
rab Gelſius Kohlenſtoff Waſſerſtoff Sti aß, Bleiug Aſche 
L 
1 150 47-5105 61200 462900 00800 
2 160 47.6055 6:0645 462710 0.0850 
3 170 471750 61950 459535 0.0980 
4 180 48.9360 5 8400 45-1230 0.1170 
5 190 50•6145 51150 44 0625 02215 
6 200 51.8170 39945 43 9760 0˙2265 
7 210 53˙3735 4.9030 41-5380 0 2000 
8 220 54.5700 41505 413936 0,2170 
9 230 57˙1465 5˙5080 37.0470 0.3145 
10 240 61-3070 55070 32.7055 0'5150 
11 250 65 · 5875 3.8100 289670 0˙6320 
12 260 67-8905 5:0380 26˙4935 0˙5595 
13 270 70˙4535 46415 24-1920 08555 
14 280 72.6395 47050 22-0975 0.5680 
15 290 72-4940 49810 21-9290 06100 
16 300 732360 42540 219620 05690 
17 310 73.6330 38295 21-8125 0:7440 
18 320 735735 48305 21:0860 0:5185 
19 330 735515 4.6260 21.3330 0:4765 
20 340 752020 4.4065 19:9620 04775 
21 350 76˙6440 41360 184415 0:6130 
22 81.6435 1:9610 15-2455 1:1625 
23 432 819745 2.2975 141485 15975 
24 1020 83•2925 17020 137935 12245 
25 1110 88 1385 14150 9˙2595 11990 
| 26 1350 90-8110 1'5835 64895 11515 
27 1500 94-5660 07395 38405 | 0.6640 
28 über 1500 96:5170 06215 0:9360 | 19455 


Wärme. 


828 Wärme. 

Nach dieſer Tabelle erſcheint der Kohlenſtoff- Torf (franz. la tourbe, ital. torba, engl. turk, 
gehalt der Holzkohle ſchon auf mehr als 800% ge: | peat). Er beſteht aus zwei unterſcheidbaren Körpern, 
ſteigert, wenn das Holz nur bis auf die Tempe- der Pflanzenfaſer und der Torfſubſtanz; als un⸗ 
ratur von 4320 C. erhitzt wurde, ſonach auf einen weſentlich ſind beigemengt: Sand» und thonige 
Wärmegrad, welcher beiläufig dem Schmelzpunkte Theile. Je mehr entweder die eine oder die an⸗ 


des Antimons gleichkommt, und würde es genügen, 
für metallurgiſche Zwecke die Kohlen nur bis zu 
dieſem Punkte zu erhitzen. 

Selbſt aber wenn man das Holz nur bis auf 
eine Temperatur von 2600 C. erhitzt, bei welcher 
es ſeine Structur noch vollkommen beibehält und 
im Ausſehen dem Lignite (einer jungen Braun⸗ 


dere Subſtanz hervortritt, entſtehen die verſchie⸗ 
denen Arten von Torf, vom leichteſten Raſen⸗ 
Torf (engl. turf) an, wo die Pflanzenfaſer deut⸗ 
lich, faſt unzerſtört überwiegt, bis zum ſchwerſten 
Pech⸗Torf (engl. peat), wo die Pflanzenfaſer faſt 
ganz zurücktritt und die Structur ſchon jener der 
Braunkohle ähnlich wird. Dazwiſchen liegen eine 


kohle) gleicht, hat es ſchon einem mehr als 67% 


Menge Sorten, von denen die hauptſächlichſten 
betragenden Kohlenſtoffgehalt und liefert in dieſem 


weiter unten angeführt werden. Der Torf entſteht 
Zuſtande als ſogenanntes ⸗Röſtholz⸗ ein vor⸗ durch Verfilzung und Vermoderung von Pflanzen- 
treffliches Brennmateriale, welches, in geeigneten reſten, und zwar im Hoch- oder Heidemoos⸗Torf⸗ 
Feuerungen verbraucht, eine ſehr heiße, lange moor aus Haidekraut, Wollgräſern und Sphagnum⸗ 
Flamme liefert. arten, im Tieflandsmoor aus Gras⸗, Hypnum⸗ 

In Gegenden, welche große Waldbeſtände be- und Mniumarten. Andere Beſtandtheile des Torfes 
ſitzen, werden gegenwärtig alljährlich noch rieſige ſind ferner: Flügel und Körper von Inſecten und 
Mengen von Holzkohle ausſchließlich für metal⸗ Schalenthieren, Baumſtämme, Ueberreſte aus⸗ 
lurgiſche Proceſſe dargeſtellt, und liefern z. >. | geforbener Thiere 2. In einem und demſelben 
die ſteiermärkiſchen Eiſenwerke, welche zum großen Torflager ſelbſt machen ſich auch Verſchieden⸗ 
Theile mit Holzkohle arbeiten, ein großartiges heiten bemerkbar; am werthvollſten, weil ſchon 
Beiſpiel hierfür. Da Holzkohle ein Brennmaterial am meiſten der Kohle ſich nähernd, iſt die unterſte 
iſt, durch welches in die mit demſelben verarbeiteten (und älteſte) ſchwarze oder dunkelbraune Schicht, 
Erze oder Metalle weder Schwefel noch Phos⸗ die daher auch vorwiegend als Brennmateriale 
phor gelangen können, jo iſt dieſelbe an und für verwendet wird, während die 0˙5—3 m ſtarke 
ſich ein Brennmateriale von ausgezeichneter Be⸗ jüngere Schichte, die weißlichgraue oder gelbe 
ſchaffenheit. Färbung zeigt, als Streumaterial Verwendung 

Die Daritellung von Holzkohle läßt ſich übri- findet. Der ſehr waſſerhältige Torf ſchwindet 
gens weit ökonomiſcher geſtalten, wenn man die beim Liegen ſo ſtark, daß er nach dem Trocknen 


trockene Deſtillation des Holzes nicht in Mei⸗ 
lern vornimmt, wobei alle flüchtigen Producte 
verloren gehen, ſondern dieſelben in geſchloſſenen 
Gefäßen ausführt, wodurch die flüchtigen Pro⸗ 
ducte faſt vollſtändig gewonnen werden können. 
Bei der trockenen Deſtillation gewinnt man 
nämlich aus 100 Gewichtstheilen Holz im Durch⸗ 
ſchnitte: 

20 Gewichtstheile Holzkohle, 

5 » Holztheer, 

45 > Holzeſſig, 

30 Gaſe. 


Der ſich ergebende Theer kann, da er ein vor⸗ 
treffliches Mittel zur Conſervirung von Holz 
bildet, zu dieſem Zwecke verwendet werden, und 


* 


meiſt nur ½ ſeines urſprünglichen Volumens 
aufweiſt. Mittelguter Torf hat dieſelbe Heizkraft 
wie trockenes Buchenholz vom gleichen oder gute 
Steinkohle vom halben Gewicht. Die Güte und 
der Werth des Torſes hängen ab von dem 
größeren oder geringeren Grade ſeiner Dichtigkeit, 
ſowie von dem ſeiner Brennbarkeit und dem 
Fehlen von erdigen Theilen. Weſentlich iſt noch, 
daß der Torf trocken iſt. Die erſte Arbeit bei 
Gewinnung des Torfes iſt das Abheben der 
Pflanzendecke und eventuell der ſogenannten 
Bunkerde (d. i. des Gras» oder Moos-⸗Torfes). 
Die weitere Gewinnung erfolgt entweder mit der 
Hand oder mit Maſchinen. Bei erſterer Art 
wird entweder der Torf in Stücken von 20 


bis 44 em Länge und 4•5—14 em Breite und 


der Holzeſſig iſt ein ſo werthvoller Körper zur Dicke, den ſogenannten Soden, geſtochen (Stich⸗ 
Darſtellung von reiner Eſſigſäure, daß die Kohlen | Torf), oder er wird, wenn breiartig, in Soden- 
gewiſſermaßen ein Nebenproduct des ganzen De- formen geſtrichen (Streich-Torf), oder, wenn ganz 


ſtillationsvorganges bilden. Mit Rückſicht auf dieſe 
Verhältniſſe iſt es daher dringend zu empfehlen, 
überall wo Holzkohlen in großen Mengen für 
metallurgiſche Zwecke dargeſtellt werden, die Fabri⸗ 
kation derart einzurichten, daß neben den Kohlen 
auch noch die werthvollen Producte Holztheer 
und Holzeſſig gewonnen werden, Producte, welche 
beim Kohlenbrennen in Meilern gänzlich verloren 
gehen. 


dünnflüſſig, abgeſiehen (Bagger-Torf). Beim 
maſchinellen Betrieb werden zuerſt in dem Torf 
befindliche Stämme "e mit der Hand entfernt 
und dann der Torf mit Torfſtechmaſchinen, die 
entweder für Dampf⸗ oder Pferdebetrieb ein⸗ 
gerichtet ſind, auf 2—8 m Tiefe ausgehoben, 
worauf man ihn in Preſſen zu Preß⸗Torf ver⸗ 
arbeitet. Hie und da wird auch der vorher ge— 


trocknete und gepulverte Torf mit Trockenpreß⸗ 
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maſchinen in Formen gepreßt (Stangen⸗ und zu erkennen iſt, oder von ſchieferigen und körnigen 


Kugel⸗Torf, Torfbriquettes). An die Gewinnung 
des Torfes reiht ſich das Darren oder Trocknen 


der Soden, wobei dieſelben zuerſt in kleinere 


Haufen, die ſogenannten Diken oder Ringeln, zu⸗ 
ſammengeſetzt, nach 14 Tagen umgeſetzt werden, 
und ſo fort, bis man ſie in größere Haufen 
(Kliken oder Bulten) zuſammenbringt, die eine 
Länge von 2˙6 m, eine Breite von 0˙4 m und 


eine Höhe von 1·6—1˙9 m erhalten; auf dieſe 
Weiſe vorbereitet, wird dann der Torf im Spät⸗ 


ſommer abgeführt oder in noch größeren Haufen, 
den ſogenannten Hopen, die oft mehrere Schiffs⸗ 
ladungen umfaſſen, überwintert. Der Preß⸗Torf 
wird zum Theil auch durch Brennen in die Torf⸗ 
kohle verwandelt, die ſehr rein iſt und wegen 
ihrer intenſiven Hitze gerne für Kupfer-, Stahl⸗ 
und andere Metallarbeiten verwendet wird. Die 
ſeinerzeit verſuchte Verarbeitung des Torfes auf 
Leuchtgas konnte mit dem billigeren Proceß der 
Steinkohlengas⸗ Fabrikation nicht concurriren; 
dieſes Gas ſteht bezüglich der Leuchtkraft zwiſchen 
dem Holz- und dem Kohlengaſe, und geben 100 kg 


Torf 20—28 ms Torfgas, 25 —30 kg Torfkohle, 


3—ö kg Theer und 15—28 kg Ammoniakwaſſer; 


Kalk erforderlich ſind, kommt die Erzeugung des 
Torfgaſes ziemlich theuer zu ſtehen. Dagegen 
findet der Torf anderweitig die vielſeitigſte Ver⸗ 
wendung, die hauptſächlich auf ſeinen feuchtigkeits⸗ 
aufſaugenden und iſolirenden Eigenſchaften beruht; 


es werden erzeugt die ſogenannten Zündſteine 


(Würfel von Preß⸗Torf, die mit Harz getränkt 
ſind), Papier, ordinäre braune Pappe, Tapeten, 
Fütterungen für Kiſten zur Verſendung von 
Fleiſch und Getränken, Teppichunterlagen, Fuß⸗ 
bänke, Schalldämpfer, Verbandſtoffe, Füllungen 
von Matratzen für Kranke ꝛc. Auch hat man aus 
Torfwollgrasfaſern ein Geſpinnſt Namens Bͤrau⸗ 
dine (nach dem Erfinder Bäraud) für Kleider⸗ 
ſtoffe und Pferdedecken hergeſtellt, das ſich jedoch 
nicht beſonders bewährt haben ſoll. In neuerer 
Zeit hat man auch verſucht, den Torf als Roh⸗ 
material zur Gewinnung von Alkohol zu vers 
wenden. 

Torfkohle iſt die durch trockene Deſtillation 
von Torf gewonnene Kohle; ſie iſt ſehr weich, 
daher auf gewöhnlichen Roſten nur mit Schwierig⸗ 
keit zu verbrennen und aus dieſem Grunde wenig 
in Gebrauch. Wie der Heizwerth des Coaks höher 
iſt als der der Steinkohle, ſo iſt auch der Heiz⸗ 
werth der Torfkohle höher als der des Torfes; 
doch iſt er je nach ihrem Gehalte an Erde großen 
Schwankungen unterworfen. 

Braunkohle (franz. lignite, ital. lignite, engl. 
pent, brown coal, jpan. carbon fösil), foſſile Kohle, 
aus der Braunkohlen⸗ oder Tertiärformation, be⸗ 
ſteht aus Anhäufungen von mehr oder weniger ver⸗ 
kohlten Zort: und Sumpfpflanzen oder von Holz 
(Lignit), an welchen ihre Entſtehung noch deutlich 


Maſſen, welche alle Pflanzenſtructur verloren 
haben, von 0˙8—17˙5 ſpecifiſchem Gewicht. Luft⸗ 
trockene Braunkohle enthält 65— 77% Kohlenſtoff, 
4—60% Waſſerſtoff, 19—29¼ Sauerſtoff, O0— 20% 
Stickſtoff, außerdem noch Aſche. Sorten von 
Braunkohle ſind: Gemeine Braunkohle, feſte 
Kohle, erdige Braunkohle, Schieferkohle; Papier⸗ 
kohle, eine in dünne Blättchen ſpaltbare Kohle, 
Pflanzen⸗ und Thierreſte einſchließend; Moorkohle, 
feſt, dunkelbraun bis ſchwarz, meiſtens mit Lignit 
vorkommend; Pechkohle, dunkel, dicht, pechglänzend, 
muſchelig brechend; Glanzkohle, metallglänzend, 
dunkel, muſchelig brechend. Die von Coniferen⸗ 
hölzern ſtammende Braunkohle enthält oft foſſiles 
Harz (Retinit, Pyropiſſit ꝛc.), welches die Kohle 
(»Schweelkohle⸗) zur Darſtellung von Photogen, 
Solaröl, Paraffin, Carbolſäure geeignet macht. 
Schwefelkies und Alaunſchiefer führende Braun⸗ 
kohlen werden zur Fabrikation von Schwefelſäure, 
Eiſenvitriol und Alaun verwendet. Erdige Kohle 
wird durch maſchinelle Vorrichtungen zu Kohlen⸗ 
ziegeln, Braunkohlenſteinen, Briquettes gepreßt. 
Die Braunkohlen liefern zwar kein ſo gutes 


Brennmaterial wie die weit kohlenſtoffreicheren 
da zur Reinigung von 100m’ Torfgas 70 kg 


Schwarz⸗ oder Steinkohlen, bilden aber ein aus⸗ 
gezeichnetes Materiale zur Fabrikation der Brand⸗ 
öle, von Paraffin, Anthracen u. ſ. w., ſowie zur 
Darſtellung von Alaun und Schwefelſäure. 
Steinkohle (franz. houille, charbon de terre, 
engl. coal, piteoal) bildet gegenwärtig das wich⸗ 
tigſte Brennmateriale und findet außerdem noch 
in ungeheuren Mengen Anwendung zur Fabri⸗ 
kation des Leuchtgaſes; die ſich bei letzterer er⸗ 
gebenden Nebenproducte, Theer und Gaswaſſer, 
liefern wieder ihrerſeits das Materiale für die 
großartig entwickelten Gewerbe der Fabrikation 
von Theerfarben, Soda und Ammoniakſalzen. Die 
Steinkohle beſteht aus den Ueberreſten ungeheurer 
Wälder, welche während einer gewiſſen Entwicke⸗ 
lungsperiode der Erde — der ſogenannten Stein⸗ 
kohlenperiode — einen großen Theil der Erd⸗ 
oberfläche bedeckten und durch Erdumwälzungen 
mit Geſtein überdeckt wurden. Im Laufe der 
langen, ungezählte Jahrtauſende umfaſſenden 
Zeiträume fand eine Zerſetzung der Pflanzen⸗ 
ſubſtanz in der Weiſe ſtatt, daß dieſe allmählich 
verkohlt wurde. Je älter eine Steinkohle iſt, deſto 
weiter iſt die Verkohlung vorgeſchritten, deſto 
dichter iſt die Kohle. Die als Anthracit bekannte 
Steinkohle enthält oft mehr als 95% Kohlenſtoff 
und iſt ſo dicht, daß ſie nur in beſonders con⸗ 
ſtruirten Oefen mit ſehr ſtarkem Luftzug zum 
Verbrennen gebracht werden kann. Jüngere Stein⸗ 
kohlen ſind weniger reich an Kohlenſtoff und 
können leicht zum Brennen gebracht werden. 
Ihrer Zuſammenſetzung nach beſtehen die Stein⸗ 
kohlen aus Kohlenſtoff, Waſſerſtoff, Sauerſtoff, 
Stickſtoff und Aſchenſalzen. Sehr häufig findet 
man in Steinkohlen auch Schwefelkies einge⸗ 
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lagert, was aber von Nachtheil mm. indem der 
Schwefelkies beim Verbrennen der Kohle Schwefel⸗ 
dioxyd liefert, welches ſchädlich bei metallurgiſchen 
Proceſſen wirkt. Je nach dem Alter enthalten die 
Steinkohlen Kohlenſtoff zwiſchen 74 889%, 
Waſſerſtoff zwiſchen 275 3:5 ½½, Sauerſtoff und 
Stickſtoff zuſammen 8— 200%. Der Aſchengehalt 
iſt ein ſehr ſchwankender: 2— 20%, manche 
Schieferkohlen enthalten ſogar bis 600% mine: 
raliſche Beſtandtheile. Ihrem Verhalten beim 
Brennen nach unterſcheidet man die Steinkohlen 
in Backkohlen, welche große, hell leuchtende 
Flammen liefern und in der Hitze zuſammen⸗ 
backen; die Sinterkohlen ſtehen den Backkohlen 
nahe, ſintern aber nur zuſammen, ohne eigentlich 
zu backen; die Sandkohlen ſind jene, welche beim 
Brennen zu Sand zerfallen. Ihrem Ausſehen nach 
unterjcheidet man die Kohlen in Pech-, Ruß⸗, 
Grob⸗, Glanzkohlen u. ſ. w. Um Kohlen, welche 
reich an Schwefelkies ſind, von dieſem zu befreien 
und zugleich ein Brennmateriale von größerem 
Heizwerth zu erhalten, werden dieſelben in be= 
ſonderen Oefen verkokt, wobei die Schwefel⸗ 
verbindungen zerſetzt und die zurückbleibenden 
Koks ganz frei von Schwefel erhalten werden. 
Die Steinkohlenlager im Erdinnern ſind die 
Ueberreſte einer urweltlichen, von der jetzigen 
ganz verſchiedenen Pflanzenformation, die im 
Laufe der Jahre einen Verkohlungsproceß er⸗ 
litten haben, in welchem vorzugsweiſe Sauerſtoff 
und Waſſerſtoff ausgeſchieden wurden, während 
der Kohlenſtoff zum Theile zur Bildung von 


Kohlenſäure und Kohlenwaſſerſtoffgas (ſchlagende 


Wetter) diente; die pflanzliche Abſtammung läßt 
ſich noch ganz deutlich an der Uebergangsſtufe 
von Holz zur Steinkohlenformation, nämlich an 
der Braunkohle beobachten, die noch ganz pflanz⸗ 
liche Structur zeigt; je älter die Steinkohle iſt, 
deſto reicher an Kohlenſtoff iſt ſie und deſto mehr 
nähert ſich ihr Aeußeres dem Ausſehen von Ge⸗ 
ſtein. Die Zuſammenſetzung der Steinkohle iſt 
demnach ſehr verſchieden; im Durchſchnitt enthält 
fie 74—88% Kohlenſtoff, 3½ —2¼ Waſſerſtoff, 
20—8 Sauerſtoff nebſt etwas Stickſtoff, während 
der Reſt unverbrennliche Aſchenbeſtandtheile ſind; 
die engliſchen Kohlen en halten 2,6—4:9"/, Aſche, 
die preußiſchen 14— 1405, die ſächſiſchen Pech⸗ 
und Rußkohlen 8½ —9 ½¼, die Schieferkohlen 20 
bis 660%. Was nun die Lagerung der Steinkohle 
betrifft, ſo findet ſich ſelbe mit beſtimmten Ge⸗ 
ſteinsarten zuſammen und abwechſelnd gelagert 
und bildet die ſogenannte Steinkohlenformation 
oder carboniſche Formation. Zwar kommen auch 
in anderen Formationen abbauwerthe Sohlen: 
lager vor, wie z. B. in der ſogenannten Wealden⸗ 
formation (Grafſchaft Schaumburg, Fürſtenthum 
Bückeburg); dieſe ſind jedoch im Ganzen nur 
ſelten. In Begleitung der Kohle befinden ſich ge⸗ 
ſchichtete oder ſedimentäre, d. h. aus Waſſer 
niedergeſchlagene Gebirgsarten, während ihre 
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Grundlage in einigen Gegenden, z. B. in Eng⸗ 
land, ein Kalkſtein (Kohlenkalk) bildet, auf 
welchem Schichten von Sandſtein und Schiefer⸗ 
thon abwechſelnd mit Kohlenſchichten lagern, 
welcher Kohlenkalkſtein z. B. in Deutſchland 
fehlt. Die Decke der Kohlenformation bildet 
in der Regel das Rothliegende. Die geſchilderten 
Kohlenſchichten, deren Zahl und Mächtigkeit (Dicke) 
ſehr verſchieden iſt, nennt man Flötze. Die Kohlen⸗ 
lager von einiger Ausdehnung, welche in der 
Regel flache Mulden bilden, d. h. deren Grenz⸗ 
ränder ſich aufwärts nach der Oberfläche zu 
ſchlagen und zuweilen zu Tage treten, bezeichnet 
man als Kohlenbecken oder ⸗baſſins. In techniſcher 
Hinſicht unterſcheidet man die Kohle in fette, 
welche in der Hitze viel flüchtige Producte giebt, 
und magere. In England unterſcheidet man 
Backkohle, Splint⸗ oder harte Kohle, Kirſchkohle 
oder weiche Kohle, Kannel⸗-(Candel- oder Kerzen⸗) 
Kohle, eine Sandkohle, welche ſehr leicht entzünd⸗ 
lich iſt und mit ſchön weißer, langer, kerzenartiger 
Flamme brennt, und die ſchottiſche Bogheadkohle, 
mehr ein brauner bis ſchwarzer, ſehr feſter und 
nicht abfärbender Braunſchiefer, welcher leicht 
entzündlich iſt und mit großer, heller und rußender 
Flamme brennt. Letztere zwei Sorten liefern ſehr 
viele flüchtige Stoffe, weshalb ſie ſich vorzüglich 
zur Gasbereitung eignen. In Deutſchland unter⸗ 
ſcheidet man die Kohlen nach ihrem Verhalten in 
der Hitze in Back-, Sinter- und Sandkohle. Die 
erſtere ſchmilzt in der Hitze und entwickelt reichlich 
Gas; ſie verbrennt an der Luft mit langer, gelber 
Flamme, welche aber leicht verlöſcht, und verſtopft 
häufig die Feuerrohre. Sie iſt zur Bereitung von 
Gas und Coaks ſehr geeignet; ihre Coals find blaſige 
Maſſen von anderer Form, als ſie die Kohle 
hatte. Sinterkohle zerfällt beim Erhitzen leicht in 
kleine Stücke, die dann zuſammenſintern, ohne 
eigentlich zu ſchmelzen; ſie bildet das Mittelglied 
zwiſchen Back- und Sandkohle. Dieſe letztere, auch 
Splint⸗ oder Hartkohle genannt, iſt auf dem Quer⸗ 
bruche entweder ſplittrig oder ſandig, ſpaltet ſich 
dagegen in der Länge ziemlich eben; ſie entzündet 
ſich langſamer als die anderen zwei Arten, brennt 
mit wenig Flamme und ändert beim Verkoken 
ihre Form nicht; andere unterſcheiden wieder 
Pechkohle, Grob⸗, Schiefer, Ruß⸗, Faſerkohle 
und Anthracit. Die deutſche Pechkohle, welche 
zu den Back⸗ und Sinterkohlen gehört, iſt die 
gewöhnlichſte; ſie iſt ſchwarz und pechglänzend, 
färbt nicht ab, hat muſcheligen Bruch und iſt 
leicht entzündlich. Die Rußkohle iſt weich, oft 
faſt erdig, glanzlos, färbt ſtark ab; die Schiefer⸗ 
kohle beſteht aus parallelen Schichten, deren 
Oberflächen theils ſtark glänzen, theils matt find; 
im Bruch iſt ſie ungewöhnlich würfelig oder auch 
ſplittrig. Wenn ſie aus dicken Lagen beſteht, nennt 
man ſie auch Grobkohle, dagegen, wenn ſie aus 
dünnen Lamellen zuſammengeſetzt iſt, Blätterkohle. 
Der Anthracit iſt eine harte, ſchwarz glänzende 


Wärme. 


Wärme. 


Maſſe von muſcheligem Bruch, die am meiſten 
von der Natur eines Steines an ſich hat. Er be⸗ 
Debt fait ganz aus Kohlenſtoff (92—97%,), iſt 
nur ſchwer entzündlich und verbrennt langſam 
ohne Flamme und Rauch. Je nach Größe 
und Form unterſcheidet man Stückkohlen, die 
größten Stücke, Würfelkohle, Knorpelkohle, Kohlen⸗ 
klein, aus welch letzteren man mit Staubkohle im 
Gemiſch mit gemahlenem Theer- oder Braunkohlen⸗ 
pech als Bindemittel Ziegel, die ſogenannten 
Briquettes, preßt, die ein ſehr gutes Brennmate⸗ 
riale darſtellen. Hie und da wird die Kohle auch 
gewaſchen, um die ihr anhängenden fremden Be⸗ 
ſtandtheile zu entfernen; ſolche Waſchkohle wird 
in der Gegend von Saarbrücken, der Ruhr, in 
Belgien und in Sachſen dargeſtellt. Das kohlen⸗ 
reichſte Land der Erde iſt Nordamerika. In 
Deutſchland ſind die bedeutendſten Kohlenlager 
in Preußen. In Sachſen finden ſich die drei 
Kohlenreviere Zwickau, Würſchnitz⸗Chemnitz und 
das im Plauen'ſchen Grunde bei Dresden. Baiern 
hat einige nicht unbedeutende Werke bei Kronach, 
Amberg, Kiſſingen und München, Baden ſolche 
bei Offenburg. Nächſt England und Deutſchland 
iſt Belgien das kohlenreichſte Land in Europa. 
Auch Oeſterreich beſitzt große Steinkohlenlager, 
namentlich in Böhmen (Brüx, Kladno), Mähren 
(Mähriſch⸗Oſtrau), Steiermark (Vordernberg, 
Leoben) ꝛc. 

Die Kohlen werden beim Handel meiſtens 
gemeſſen und aus den Maßen wird das Ge⸗ 
wicht abgeleitet. Das Handelsmaß für Kohle 
iſt entweder das Hektoliter oder der Metercentner. 
Im Eiſenbahnverkehr faſſen die Kaſtenwagen 
(Lowrys) in der Regel gleich eine beſtimmte 
Anzahl von Centnern. Ein großer Theil der 
Steinkohlen wird gleich an den Gewinnungsorten 
in Coaks weiter verwandelt, indem man die Kohlen 
in geſchloſſenen Räumen bei wenig Luftzutritt 
längere oder kürzere Zeit in Brand erhält, wobei 


die flüchtigſten Beſtandtheile, welche bei der De 
ſtillation der Kohle Gas und Theer geben würden, 
wegbrennen und die Kohle 30 — 40% an Gewicht 
verliert und ſich bei Verwendung von Pechkohlen 
in ſchlackige und blaſige, ſcharfkantige, grau me⸗ 
talliſch glänzende Stücke verwandelt, welche ſich 
ſchwer entzünden laſſen und nur unter ſcharfem 
Luftzug, aber mit bedeutender Hitzeentwickelung 
brennen. 

Die Feuerung mit Coaks iſt reiner als die mit 
Kohle, rußfrei und gleichmäßig; auch haben die 
Coals die für die Verwendung wichtige Eigen⸗ 
ſchaft, daß der in den Steinkohlen enthaltene 
Schwefel, der beim Heizen derſelben oft ſo läſtig 
wird, zum größten Theile entfernt wird. Die 
Coaks ſind umſo beſſer, je dichter ſie in ihrer 
Maſſe ſind; ſie bilden öfters das Feuerungs⸗ 
material für Locomotiven, werden in Eiſen⸗ 
ſchmieden und zum Ausſchmelzen des Eiſens aus 
ſeinen Erzen im Eiſenhüttenbetrieb und ſonſt in 
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vielen Fällen, in welchen ſtarke und reinliche 
Feuerung verlangt wird, wie auch im Hausweſen 
(Stubencoaks) mit Vorliebe verwendet; bei der 
Gaserzeugung hinterbleiben in den Retorten Rück⸗ 
ſtände, die gleichfalls Coaks ſind und unter der 
Bezeichnung Gascoaks unter Anderem zur Er⸗ 
zeugung der Kohlenblöcke für galvaniſche Batterien 
dienen. Einders (nicht Zünder) ſind die kleinen 
Stücke Coaks, welche brennend durch die Spalten 
des Roſtes fallen und ſich in dem Waſſerbecken 


des Aſchenfalls löſchen. Sie haben nur geringen 


Werth und kommen nur im Kleinverkehre vor. 
Steinkohlen. Vorräthe. Die Steinkohlen⸗ 


vorräthe in den mitteleuropäiſchen Staaten be⸗ 
tragen ſchätzungsweiſe: 


| 


| ee Ss 

Ruhrgebiee 60.000 
Saarge bie 45.000 
Aachen nde 1.800 
Oberſchleſien e 50.000 
Niederſchleſien | 1.000 
Königreich Sachſen . ll 400 
Uebriges Deutſchland | 400 
Ganz Deutſchland - - 158.600 
Ern Ce ee aere E E 110.000 
Frankreich e le RIND 
Oeſterreich⸗ Ungarn 17.000 
Dc Er | 15.000 

I 


Außerdem ſollen die Vereinigten 
Amerika noch einen Vorrath von 
haben. 


Staaten von 
684,000. 000 t 


Steinkohlen-Briquettes werden aus ſehr 
kleinen Abfällen der Steinkohlen⸗Staubkohle in 
der Weiſe hergeſtellt, daß man die Abfälle mit 
etwas Theer als Bindemittel mengt und in 
beſonderen Preſſen zu ziegelförmigen Stücken 
formt, welche als Brennmateriale verwendet 
werden. 


Steinkohlenklein heißt der Abfall von den 
groben Steinkohlen bei deren Gewinnung und 
Behandlung, der aus ſo kleinen Stücken beſteht, 
daß er durch die Roſtſtäbe fällt; er wird unter 
Zuſatz von Theer und ſonſtigen brennbaren Ab⸗ 
gängen zur Preſſung eines künſtlichen Brenn⸗ 
materials gebraucht. Auch knetet man den Stein⸗ 
kohlenklein mit Lehm zuſammen und verbrennt 
ihn unter dieſer Form, ſo namentlich in Belgien. 
Seit der Einführung der ſogenannten Treppen⸗ 
roſte hat aber das Steinkohlenklein, ſo wie es iſt, 
größeren Werth bekommen, indem auf dieſen 
Roſten ſelbſt faſt ſtaubförmige Kohle verheizt 
werden kann. 
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Brennkraft verſchiedener Kohlen. 
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Ueber Zuſammenſetzung und Brennkraft der verſchiedenen Braunkohlenſorten ſtellt Schwackhöfer 


folgende Tabelle auf: 


| 
Sorte I Kohlenſtoff Waſſerſtoff Sauerftoff | Waſſer Aſche e Versuchen 

Pankra g | 67-2 3-8 | 10-2 76 112 6217 
Feienen seit. 60:7 41 19:1 10-9 52 5443 | 
Buſchtiehrad⸗Kladno 57˙3 3˙2 11˙2 91 193 5342 
Salgé⸗Tarjan 51˙8 3˙8 14˙6 | 114 18-4 4950 | 

fe ee 501 EN 16:0 26:4 40 4631 
SENT pe ee e 444 3˙6 16˙9 | 276 75 3989 


Aehnliche Aufſchlüſſe über verſchiedene Stückkohlenarten giebt die folgende Tabelle von Bunle, 


en⸗ = 

Sorte mei 

Ruhrkohle (Coniolidation) . | 81:8 51 

Saarkohle, 1. Kreuzgräben 804 52 

2. 2ouifenthal.|| 70:3 47 

Oberſchleſiſche (Guidogrube) 77°8 4˙8 
Sächſiſche E eee 

bei Zwickaurn )) 0 53 


Fe Schwefel Waſſer Aſche Green Ver \ 
91 10 | 17 13 7931 
79 0˙5 1˙5 45 7622 
11-4 11 ENZ 77 6663 
10:1 Up 17 50 7429 
112 0˙6 3˙7 3˙2 7299 


946 
| 97-5 


Waſſer | Aſche 


— Brennkraft 
uf 100 Theile Rohkohle 


19˙6 


7926 


66 7440 


Von flüffigen Heizmaterialien verwendet man in größerem Maßſtabe die bei der Deſtillation von 
Rohpetroleum verbleibenden Rückſtände, das ſogenannte Maſat, deſſen Brennkraft um circa 200% 


höher iſt, als die einer Durchſchnitts⸗Steinkohle. 


Steinkohlentheer oder Kohlentheer nennt 
man den Theer, der ſich bei der trockenen De: 
ſtillation der Steinkohlen bildet und der aus 
mehreren flüſſigen Kohlenwaſſerſtoffen (Benzol, 
Toluol, Cumol, Cymol), verſchiedenen feſten 
Kohlenwaſſerſtoffen, wie Naphtalin und Anthracen, 
ferner Carbolſäure, verſchiedenen organiſchen Baſen 
(Anilin, Pyridin, Chinolinbaſen), jedoch in geringen 
Mengen, und der ſogenannten Naphta, einem Ge— 
menge verſchiedener flüſſiger Kohlenwaſſerſtoffe, 
deren Zuſammenſetzung noch nicht näher bekannt iſt, 
beſteht; der Steinkohlentheer iſt eine ſchwarze 
Flüſſigkeit von 1:1—1°3 ſpecifiſchem Gewicht und 


wird auf Benzol, Carbolſäure, Naphtalin und 
Anthracen verarbeitet, die zur Erzeugung der 
Theer⸗ oder Anilinfarben dienen, oder auch in 


unverarbeitetem Zuſtande zur Conſervirung von 
Holz, Metall und Stein verwendet. Die Stein⸗ 
kohlentheerdeſtillation ergiebt der Reihe nach fol⸗ 
gende Producte: a) den Vorlauf, das ſind jene 
Stoffe, die bis 105%, bi Leuchtöle, das find ſolche, 
die bis 1700, ei Carbolöle (Mittelöle), das ſind 
ſolche, die bis 2300, d) Schweröle, das find 
ſolche, die bis 2700 und e) Anthracenöle, das 
ſind ſolche, die über 2700 übergehen. 

Theer, Steinkohlentheer. Der Steinkohlentheer 
iſt eine ſchwarze Flüſſigkeit von ölartiger bis 
ſyrupartiger Beſchaffenheit und durchdringendem 
empyreumatiſchen Geruch. Das ſpecifiſche Gewicht 
beträgt zwiſchen 115—1˙22. Der Steinkohlentheer 
wird in ungeheuren Mengen bei der Darſtellung 
des Leuchtgaſes gewonnen, und iſt auf der Ver⸗ 
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werthung desſelben eine großartige Induſtrie baſirt. 
Der Steinkohlentheer wird zum Imprägniren von 
Holz, zur Darſtellung von Dachpappe, zur Produc⸗ 
tion von Leuchtölen und leichtflüſſigen Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoffen verwendet. Ganz beſondere Bedeutung hat 
der Steinkohlentheer dadurch erlangt, daß aus den 
verſchiedenen, in ihm enthaltenen Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoffen eine große Reihe von farbigen Verbindungen 
hergeſtellt werden kann, welche unter dem Namen 
Theerfarben (Anilinfarben) bekannt ſind. Die Be⸗ 
ſtandtheile des Steinkohlentheers find ungemein zahl⸗ 
reich, und finden ſich im Steinkohlentheer auch eine 
große Anzahl von ſtickſtoffhältigen baſiſchen Körpern. 
Theer, Schiefertheer. Gewiſſe Schiefer ſind 
von Kohlenwaſſerſtoffen fort durchtränkt und 
liefern bei der trockenen Deſtillation einen Theer, 
welcher in ſeinen Eigenſchaften dem Braunkohlen⸗ 
theer nahe Debt, ein ſpecifiſches Gewicht von 0˙85 
bis 0˙97 beſitzt und zur Gewinnung derſelben Pro⸗ 
ducte verwendet werden, wie der Braunkohlentheer. 
Theer, Torftheer. Der aus Torf gewonnene 
Theer nähert ſich in ſeinen Eigenſchaften theils 
dem Holztheer, theils dem Steinkohlentheer. Er 
enthält neben den Beſtandtheilen dieſer Theere 
auch noch einige ſpecifiſche Körper und iſt nament⸗ 
lich rein an Paraffin, zu deſſen Darſtellung er 
auch verwendet wird. Das ſpecifiſche Gewicht des 
Torftheers liegt zwiſchen 0-896 — 0965. 
Theerasphalt. Eine tiefſchwarze, glänzende 
Maſſe, welche bei der Deſtillation des Stein⸗ 
kohlentheers als Rückſtand in den Deſtillir⸗ 
gefäßen hinterbleibt. Je nachdem man die Deſtil⸗ 
lation früher unterbricht oder fortſetzt, bis über⸗ 
haupt nur mehr ſehr wenig flüchtige Producte 
übergehen, erhält man das Theerasphalt ent⸗ 
weder als eine bei gewöhnlicher Temperatur 
weichere und elaſtiſche, oder als eine ſehr harte 
und ſpröde Maſſe. Man kann das Theerasphalt 
wie das natürlich vorkommende Asphalt, mit 
Sand gemengt, zur Darſtellung von Pflaſte⸗ 
rungen und zur Fabrikation von Lack verwenden. 
Theer aus Steinkohlen, Producte aus. 


Procent 


W bis zur Sall 
0-85 Benzol bis 8 S 
8 130% C. ation | 
e 51 GE I 130 
— is 1500 C. 
ZS 1.10 Benzin II 10 ſo deo 
= bis 1800 C. 
125 Putzöl 180 —2000 C. 
3 | 0:33 kryſtalliſirte Carbolſäure. 


0-48 flüſſige Carbolſäure mit 
wenig Kreſylſäure. | 


Steinkohlentheer liefert in Procenten. 


en 3:20 flüſſige Kreſylſäure mit wenig 
S 32 Carbolſäure. 
E SO 230 ſchweres Oel zu Imprägni⸗ 
GË rungszwecken. 
23 11˙9 Schmieröl. 
e 23˙4 Coles. 
5˙5 Ammoniakwaſſer und Verluſt. 
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Theer, Steinkohlentheer, Producte, welche aus 
Steinkohlentheer durch fractionirte Deſtillation 
desſelben erhalten werden. 


Siedepunkt 
0 Grad C. 
Naphthalin ro 220 
sr 12:83] AUEDDOCeN ien ere e e 300 
S S Paraffin 370 
= Ehren ra ee 232 
= Poren 
S Benzol (Benzin 86 
E Toilet 110 
= ER N en 126 
S 2 Wundt! PEN 151 
ef! 175 
= E Caproylhydrür 
= Caprylhydrür 
— Retylhydrür 
Caproylen (Hexylen) 
Qenanthylen 
2 I Carbolſäure (Phenol [flüſſigſ) 184 
Se Roſolſäure (feſt) 
S S Brunolſäure 
8 2 | le 
— — eſo 
DS Phlorol 
a ED E EE 117 
E SEIEN Er e 182 
= Picolin een eie 135 
E Tel, EE EE 154 
2 Wollte ea 179 
= Cine 3 en 239 
= enn EE, ES EE 255 
= = E e 274 
=Z [Parvolin 
> Coridin 
es Rubidin 
E Viridin 
= Feen 
CG: Cupidin 
Pyrrol 


Producte aus Steinkohlentheer, welche 
für die Metalltechnik zur Herſtellung von Lack, 
Kitt u. ſ. w. Bedeutung haben, ſind: Theer⸗ 
asphaltlack, Theerkitt und die Theeröle. 

Theerasphaltlack. Weſtindiſcher Copal 30, 
amerikaniſches Fichtenharz 30, Bergasphalt 30, 
Theerasphalt 30, gelbes Wachs 6, venetianiſcher 
Terpentin 6 werden zuſammen geſchmolzen und 
der geſchmolzenen Maſſe Harzöl 12, Leinölfirniß 30, 
Terpentinöl 30, Benzin 30— 45 (Benzin erſt zuletzt) 
zugefügt, ſo lange ſie noch warm iſt. Dieſer, ſo 
wie der nachſtehend angegebene Theerlack eignen 
ſich in vorzüglicher Weiſe zum Lackiren von Eiſen⸗ 
gegenſtänden. 

Theerlack, ſchwarzer. Steinkohlentheer wird 
in einem Keſſel ſtark erhitzt, ſo daß er in lebhaft 


kochende Bewegung geräth; die zu lackirenden 


Gegenſtände werden ebenfalls ſtark erhitzt, ſodann 
in den heißen Theer getaucht, herausgehoben und 
über dem Keſſel gut abtropfen gelaſſen. Sie er⸗ 
ſcheinen dann glänzend ſchwarz und können ziem⸗ 
lich hohe Temperaturen ertragen, ohne daß der 
Lack eine Veränderung erleidet. 


Wärme. 


Lexikon der Metalltechnik. 


53 


834 


Theerkitt für Canalrohre und Steinrohre, 
bei denen die Verbindungsmuffen plaſtiſch bleiben 
ſollen, aber doch waſſerdicht ſind. 100 heißer 
Theer, 2 Schwefel; nachdem ſelbe gelöſt, circa 
300 feines Thonmehl eingerührt. Kann auch ohne 
den Schwefelzuſatz bereitet werden. 


Theeröle, Steinkohlentheeröle. Bei der trocke⸗ 
nen Deſtillation des Steinkohlentheers wird der⸗ 
ſelbe gewöhnlich in drei Partien zerlegt, welche 
man als leichte Theeröle, als ſchwere Theeröle 
und als Theerpech bezeichnet. Der Hauptbeſtand⸗ 
theil der leichten Oele iſt Benzol, jener der 
ſchweren Phenol, und erhält man bei ſtarker Er⸗ 
hitzung aus dem Theerpech noch Naphthalinöl 
und Anthracen. Der Rückſtand in den Deſtillir⸗ 
gefäßen bildet dann das ſogenannte Theerasphalt, 
welches in ähnlicher Weiſe verwendet wird, wie 
das natürlich vorkommende Asphalt und in heißem 
Zuſtande mit Theeröl gemiſcht, auf Eiſen ge⸗ 
ſtrichen, dasſelbe in vortrefflicher Weiſe gegen Roſt 
ſchützt. 

Theeröl⸗Copalfirniß. Heller Copal 4, 
amerikaniſches Fichtenharz 2, Sandarak 1, vene⸗ 
tianiſcher Terpentin 1, Theerfirnißöl 20. 


Theerölfirniß. 40 ſchweres Steinkohlentheer⸗ 
öl mit 10 waſſerfreiem Kohlentheer vermiſcht, 5 
Engelroth zugeſetzt. 


Steinkohlen-Koks (engliſch Coaks). Wenn 
man eine genügend fette Steinkohle, wie ſich ſolche 
zur Gasbereitung eignet, bei ungenügendem Luft⸗ 
zutritt der Hitze ausſetzt, ſo verhält ſie ſich in 
ähnlicher Weiſe wie Holz: Ein Theil des Kohlen- 
ſtoffes tritt mit dem Waſſerſtoffe zu flüchtigen 
Verbindungen — Gas und Theer — zuſammen, 
welche entweichen; der in der Kohle in ziemlich 
großen Mengen enthaltene Stickſtoff bildet 
Ammoniak, welches ſich in dem ſogenannten Gas⸗ 
waſſer vorfindet. (Bei Holz enthält das wäſſerige 
Product der trockenen Deſtillation bekanntlich 
Eſſigſäure.) Der nach Beendigung der trockenen 
Deſtillation der Steinkohlen hinterbleibende Rück⸗ 
ſtand, die Coaks, beſteht aus einer eiſengrauen, 
ſtark aufgebläht ausſehenden Maſſe, welche der 
Hauptſache nach ein ſehr reiner Kohlenſtoff iſt, 
welchem noch die Aſchenbeſtandtheile der urſprüng⸗ 
lich vorhandenen Steinkohle beigemengt ſind. 


Da, wie oben geſagt, die Coaks faſt aus reinem 
Kohlenſtoff beſtehen, jo haben ſie als Brenn⸗ 
material einen viel größeren Heizwerth als die 
Steinkohlen und ſind daher für viele metallur⸗ 
giſche Proceſſe letzteren vorzuziehen. 

Man ſtellt aber Coaks im Großen nicht nur 
aus dieſer Urſache her, ſondern noch aus einem 
andern ſehr wichtigen Grunde. Faſt alle Stein⸗ 
kohlen enthalten gewiſſe — oft ſogar recht an⸗ 
ſehnliche Mengen von Schwefelkies, und würde 


Wärme. 


von Steinkohlen, welche Schwefelkies enthalten, 
wird nämlich ſchwefelige Säure gebildet, und wirkt 
dieſe ſelbſt bei ſolchen metallurgiſchen Proceſſen, 
bei welchen nur die Flammen mit dem zu be⸗ 
arbeitenden Metalle in Berührung kommen, ſchon 
ungemein nachtheilig auf das Metall oder die 
Legirung ein. Bei der Darſtellung des Eiſens in 
Hochöfen, in welchen der Brennſtoff mit dem zu 
verarbeitenden Erze in Berührung kommt, würde 
der Einfluß des Schwefels noch ein viel be⸗ 
deutenderer ſein. Es müſſen daher Coaks, welche 
für metalliſche Proceſſe geeignet ſein ſollen, voll⸗ 
kommen frei von Schwefel oder nach dem hiefür 
geltenden Ausdrucke völlig »abgeſchwefelt« ſein. 
Der Heizwerth guter Coaks iſt ein ſehr hoher und 
kann im Durchſchnitte mit 8000 Wärmeeinheiten 
angenommen werden. 

Die Darſtellung von Coaks für metallurgiſche 
Zwecke erfolgt in großartigſtem Maßſtabe, und 
zwar entweder in Oefen, in welchen die beim 
Coaksverbrennen ſich ergebenden flüchtigen Körper 
verloren gegeben werden — oder zweckmäßiger 
in geſchloſſenen Oefen, welche ſo gebaut ſind, 
daß man die flüchtigen Producte zum größten 
Theile auffangen und nutzbar machen kann. 


Gichtgaſe. Als Gichtgaſe bezeichnet man im 
Allgemeinen jene Gaſe, welche bei metallurgiſchen 
Oefen von dem Ofen abziehen; ſpeciell haben die 
Gichtgaſe, welche aus den Hochöfen entweichen, 
hohen Werth, indem ſie bedeutende Mengen von 
Kohlenoxyd enthalten und noch gut zur Erzeugung 
von Wärme verwendbar ſind. Speciell im Hoch⸗ 
ofenbetriebe werden die Gichtgaſe gewöhnlich zur 
Erhitzung der Gebläſeluft benützt und hierdurch 
in beſter Weiſe ausgenützt. 


Generatorgaſe. Mit dieſem Namen bezeichnet 
man Gaſe, welche durch unvollſtändige Verbren⸗ 
nung eines Brennſtoffes erhalten werden und 
reich an Kohlenoxyd ſind. Man ſtellt derartige 
Gaſe in beſonders eonſtruirten Oefen (Generator 
vergleiche den Artikel: Oefen, Generator: und 
Negenerativöfen S. 495) dar, und läßt ſie dort, 
wo hohe Temperaturen erfordert werden, mit der 
erforderlichen Menge von Luft gemiſcht, ver⸗ 
brennen. Da man die Luft vorher durch eine er⸗ 
hitzte Kammer leitet (vergleiche am angegebenen 
Orte), ſo erzielt man mit den Generatorgaſen ſehr 
hohe Verbrennungstemperaturen bei größtmög⸗ 
licher Ausnützung des Heizeffectes der Brenn⸗ 
materialien. Bezüglich der letzteren hat man noch 
den Vortheil, daß man Brennmaterialien von 
ſehr geringem Werthe auf dieſe Weiſe auf das 
Beſte auszunützen im Stande iſt. 


Waſſergas. Das mit dieſem Namen bezeich⸗ 
nete Heizmateriale wird auf die Weiſe gewonnen, 
daß man zu Kohlen, welche ſich in heftigſter 
Gluth befinden, Waſſerdampf treten läßt. Das 


die Gegenwart desſelben bei metallurgiſchen Pro: Waſſer wird hierbei zerſetzt und eniſteht der Theo⸗ 
ceſſen ungemein ſtörend wirken. Beim Verbrennen rie nach nur Kohlenoxyd und freier Waſſerſtoff: 


Wärme. 


Wärmeleitung — Wärmeleitungsfähigkeit der Metalle. 


Kohle Waſſer 
SC 5 1 8, 
Kohlenoxyd Waſſerſtoff 
200 H. 


Da das Kohlenoxyd einen hohen Heizwerth 
beſitzt, der Waſſerſtoff aber den größten Heiz⸗ 
werth unter allen Brennmaterialien hat, ſo iſt 
das Waſſergas vorzüglich zur Durchführung aller 
metallurgiſchen Betriebe, bei welchen hohe Tempe⸗ 
raturen erforderlich ſind, geeignet und wird viel⸗ 
fach zu dieſem Zwecke verwendet. 

Die Conſtructionen von Oefen zur Erzeugung 
von Waſſergas ſind ſehr mannigfaltige; in ihrer 
Weſenheit beſteht eine ſolche Anlage in Folgendem. 
In einem Generator von der Form eines Schacht⸗ 
ofens werden Coaks in kleinen Stücken durch Ein⸗ 
blaſen von Luft unter dem Roſte in heftigſte 
Gluth verſetzt. Wenn dieſe eingetreten, wird der 
Luftzutritt abgeſchloſſen und durch die glühenden 
Kohlen ſo lange Waſſerdampf geblaſen, als noch 
die Temperatur der Kohlen hoch genug iſt, um 
die Zerſetzung des Waſſerdampfes zu bewirken. 
Man ſtellt dann den Dampf ab, läßt die Kohlen 
durch Luftzufuhr wieder zum Glühen bringen u. ſ. f. 
Durch Anbringung von ſteinernen Wärmekammern 
bewirkt man einestheils die Erhitzung der ein⸗ 
zublaſenden Luft und jene des Dampfes, ſo daß 
die größtmögliche Ausnützung der Wärme ſtatt⸗ 
finden kann. 

Leuchtgas. Das Leuchtgas beſteht faſt ganz 
aus Kohlenwaſſerſtoffverbindungen, d. h. aus 
jenen Körpern, welche beim Verbrennen den 
höchſten Wärmeeffect geben. Wenn man daher 
Leuchtgas mit ſo viel Luft miſcht, als gerade 
erforderlich iſt, um den Kohlenſtoff zu Kohlen⸗ 
ſäure und den Waſſerſtoff zu Waſſer zu ver⸗ 
brennen, ſo erzielt man Flammen, welche zur 
Hervorbringung ungemein hoher Temperaturen 
dienen können. Wenn man an Stelle der Luft 
reines Sauerſtoffgas zur Verbrennung des Leucht⸗ 
gaſes anwendet, ſo hat die Flamme des Leucht⸗ 


gaſes eine ſo hohe Temperatur, daß ſie zum 


Schmelzen der ſtrengſtflüſſigen Metalle verwendet 


werden kann. Man benützt Leuchtgas, welches 


mit Luft, beziehungsweiſe Sauerſtoff verbrannt 
wird, zum Schmelzen von Platin, zum raſchen 
Schmelzen kleinerer Mengen von Legirungen und 
Emaillen, zum Löthen u. ſ. w. (Vergleiche die 
Artikel Gaswindofen, Löthen und Platin.) Das 


mit der nöthigen Menge von Luft gemiſchte 


Leuchtgas würde ſich auch in ausgezeichneter 
Weiſe zur Ausführung von Schmelzungen im 
großen Maßſtabe eignen, iſt aber für dieſe Zwecke 
zu koſtſpielig. 

Erdgaſe. An manchen Orten der Erde, und 


von 
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bringen und (3. B. in Penſylvanien) zur Behei⸗ 
zung, Beleuchtung und für metallurgiſche Zwecke 
verwendet werden. Da die Erdgaſe zum größten 
Theile aus Kohlenwaſſerſtoffverbindungen beſtehen, 
haben ſie einen ſehr hohen Heizwerth. 


Petroleum. Das rohe Erdöl, Steinöl oder 
die Naphtha, welche an vielen Orten der Erde 
(Nordamerika, Rußland, Galizien, Rumänien u. ſ. w.) 
in außerordentlich großen Mengen vorkommt, be⸗ 
ſteht aus einem Gemenge ſehr vieler Kohlen⸗ 
waſſerſtoffe von verſchiedenen Flüchtigkeitsgraden. 
Durch ſogenannte fractionirte Deſtillation werden 
dieſe Kohlenwaſſerſtoffe von einander getrennt, und 
bildet jener Theil derſelben, welcher zum Ver⸗ 
brennen in Lampen geeignet iſt, unter dem Namen 
Petroleum und Keroſen einen der größten Artikel 
des Welthandels. Gewiſſe Antheile des Roh⸗ 
petroleums, welche ſich nicht gut zu anderen Ver⸗ 
wendungen eignen, liefern, ſowie die rohe Naphtha 
ſelbſt, ein ausgezeichnetes Beizmateriale, und wendet 
man Oefen mit Petroleumfeuerung zum Schmelzen 
ſehr ſtrengflüſſiger Metalle und Legirungen an. 

Heizwerthe. Zuſammenſtellung der Heiz⸗ 
werthe verſchiedener Brennſtoffe. 

Es liefern in runder Zahl an Calorien: 


Reiner Kohlenſtoff 8000 
Reiner Waſſerſtoff 34.000 
Holz (waſſerfrei) .. 4600-5000 
Dorfe e eee 4000 
Steinkohle 4000 - 7000 
Anthrücilt 8000 
Gase AE TE 8000 
Waſſergas 3000 
Leuchtgas u 6000 
Petroleum 10.500 11.000 


Wärmeleitung. Jeder Körper beſitzt die 
Fähigkeit, die Wärme fortzupflanzen, jedoch iſt 
dieſelbe bei verſchiedenen Körpern in ſehr un⸗ 


gleichem Grade vorhanden. Man unterſcheidet 


demnach ſchlechte und gute Wärmeleiter. Erſtere 
nehmen Wärme langſam auf, geben ſie aber auch 
nur langſam wieder ab. Gute Wärmeleiter nehmen 
die Wärme raſch auf und geben ſie eben ſo ſchnell 
wieder ab. Die ſchlechten Wärmeleiter, Holz, holz⸗ 
artige Subſtanzen, wie Kork, Hanf u. ſ. w., werden 
häufig zur Iſolirung von Röhrenleitungen u. ſ. w. 
verwendet. (Siehe Wärmeſchutzmaſſen.) 


Wärmeleitungsfähigkeit der Aletalle. 
Die Metalle ſind zwar im Vergleiche mit anderen 


Körpern ſehr gute Leiter für die Wärme; unter 


einander zeigen fie aber ſehr weſentliche Ver⸗ 


ſchiedenheit in dieſer Beziehung, wie folgende 


Tabelle zeigt. Da Silber unter allen Metallen 


das größte Leitungsvermögen für die Wärme be⸗ 
zwar gewöhnlich in der Nähe der Lagerſtätten 


Petroleum und Braunkohlen, finden ſich 


figt, jo nimmt man die Wärmeleitung dieſes 
Metalles mit 100 an, und ſind die Wärmeleitungs⸗ 


Gasquellen, welche große Mengen von gas⸗ und fähigkeiten der anderen Metalle demnach in Pro⸗ 


dampfförmigen Kohlenwaſſerſtoffen zu 


Tage centen von jener des Silbers ausgedrückt. 


Wärmeleitung — Wärmeleitungsfähigkeit der Metalle. 
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836 Wärmeſchutzmaſſe — 
anne | 
nach Calvert ch Wiedemann 
und Johnſon oi: Frank 
Silben 1000 100:0 
Gold 98˙1 53˙2 
Kußfer SE SR 84˙8 736 
Quecckſilber 67˙7 = 
Aluminium 665 er 
HE 224 641 — 
Cadmium 57˙7 | 
Een Le e 43:6 119 9 | 
Zain E 42-2 14:5 
SEGEL Gab Ce 379 54 
SEE ee 28:7 85 | 
Wismuth 6:1 18 
Wärmeſchutzmaſſe. Als ſolche bezeichnet 


man Compoſitionen aus ſchlechten Wärmeleitern, 
welche, in geeignete Formen gebracht, dazu dienen, 
die Abkühlung von Röhrenleitungen für Dampf 
und heiße Gaſe oder die Erwärmung kalter 
Röhren an Maſchinen zur Erzeugung von Kälte 
hintanzuhalten. | 


Wärmeſchutzmaſſe Steam Economys( Dampf- 
ſparer), zur Bekleidung von Dampfröhren,⸗Keſſeln, 
⸗Cylindern, wird wie folgt bergeitellt: 

450 Th. Waſſer, 40 Th. Töpferlehm, 78 Th. 
Infuſorienerde, 14 Th. Kuh⸗ oder Pferdehaare, 
7 Th. Leinöl, 7 Th. Roggenſichtmehl III, 5 Th. 
Rübenmelaſſe (Zuſatz von circa 7 Th. Leinkuchen⸗ 
mehl zu empfehlen); dieſe Stoffe ſind gut zu 
mengen und mittelſt der Maurerkelle allmählich 
auf die warmen Maſchinentheile aufzutragen; 
wenn die Maſſe trocken geworden iſt, kann ſie mit 
Oelfarbe geſtrichen oder lackirt werden. 


Wärmeſchutzmaſſe. Eine ſehr gute Wärme: | 
ſchußmaſſe zum Bekleiden von Dampfrohren, 
Keſſeln, Blaſen ꝛc., welche vorzüglich iſoliren ſoll, 
bereitet man aus Syrup 15, Roggenmehl 1-5, 
Lehm 10, Kuhhaare 5, Kieſelguhr 50. 


Wärmeſchutzmaſſe. Mit Theer und Asphalt 
behandelte erſchöpfte Gerberlohe, Korkabfall, 
Sägeſpäne und ähnliche Stoffe werden mit 
Cement, (ups, Sand und Waſſer zu einer an⸗ 
fangs bildſamen, dann aber erſtarrenden Maſſe 
mit oder ohne Zuſchlag von Haaren oder Faſern 
vereinigt, indem man die Lohe ze. in fein zer⸗ 
theiltem Zuſtande und unter Erwärmung mit 
Theer und Asphalt tränkt und abgekühlt oder noch 
warm mit Cement, Gyps, Sand und Waſſer zu 
einem handlichen Brei verrührt. Die erhaltene 
Maſſe wird, ſo lange ſie noch bildſam iſt, zu 
Platten oder Blöcken geformt. 

Wärmeſchutzmaſſe für Dampfrohre (nach 
Dietrich). Die gereinigten Rohre werden be⸗ 
ſtrichen mit einer Grundmaſſe aus 200 flüſſigem 
Waſſerglas, 100 Waſſer, 150 feinen Sand und 
30 geſiebten Sägeſpänen. Dann folgt die Deck⸗ 
maſſe: 60 trockener Lehm, 8 geſiebte Sägeſpäne, 
3 gemahlene Korkabfälle, 4 Kartoffelſtärke, 4 Kar⸗ 


Wärmeſchutzmaſſe — 


ehe die nächſtfolgende aufgelegt wird. 
letzte Schichte zu glätten, wird noch naß mit Waſſer 


Warne's Legirung. 


toffeldertrin, 4 Waſſerglaspulver, 30 Waſſer. Man 
knetet den Lehm mit dem Waſſer gut durch und 
ſetzt dann die vorher gemiſchten pulverigen Stoffe 
zu. Die breiige Maſſe wird mit der Maurerkelle 
auf die geheizten und grundirten Metallflächen 


5— 10 mm dick aufgetragen. Wenn dieſe Schichte 


völlig trocken iſt, kann das »Decken⸗ wiederholt 


werden, und zwar jo oft, bis die Geſammtſchichte 


eine Dicke von mindeſtens 20 mm hat. Die vorher⸗ 
gehende Schichte muß immer ausgetrocknet ſein, 
Um die 


überpinſelt. 


Wärmeſchutzmaſfe, einfache. Einem Stärkeklei⸗ 
ſter aus 4 Stärke und 100 Waſſer werden ſo lange 
Sägeſpäne zugeſetzt und untermiſcht, bis eine ent⸗ 
ſprechend zuſammenhängende, ſteife, teigartige 
Maſſe erzielt iſt, mit welcher man die Dampf⸗ 
leitungsrohre umkleidet. Nach dem Trocknen wird 
der Ueberzug mit Farbe angeſtrichen. 


Wärmeſchutzmaſſe, formbare (nach Ph. 
Weichel.) Gemiſch von 1—2 Haarkalk (Aeſcher⸗ 
kalt), 1—3 zerkleinerten Lederabfällen der Weiß⸗ 
gerbereien, 4—10 Waſſer. 


Wärmeſchutzmaſſe für Röhren ze 1˙5 kg 
Syrup, 2·5 kg Roggenmehl, 10 kg Lehm, 5 kg 
Kuhhaare, 50 kg Kieſelguhr und Zuſatz von Waſſer. 
Um die aufgelegten Maſſeſchichten werden Jute⸗ 
ſtreifen gelegt, die mit einer Miſchung von Theer 
und Kalt 5 mm dick beſtrichen werden. (100 Theer 
heiß, 15—30 gelöſchtes, geſiebtes Kalkpulver 
eingerührt.) 


Wärmeſchutzmaſſe (Wattenpapier). Zwei La= 
gen zähen und ſtarken Papieres, zwiſchen welche eine 
Watte von Baumwolle, Wolle, Haare ꝛc. der- 
artig vermittelſt eines Klebmittels gelagert iſt, daß 
die beiden Papierlagen mit der Watte ein Stück 
bilden. Dieſes wird ſchraubenförmig ein⸗ oder 
mehrmals um das zu ſchützende Rohr herum⸗ 
gelegt und mit Bindfaden ꝛc. befeſtigt. 


Wärmeſchutzmaſſe zur Umhüllung von 
Röhren. Asbeſt oder Amianth wird zu weichen 
dicken Bändern verarbeitet, und ein ſolches wird ſo 
um das Rohr gewickelt, daß ſich ſeine Ränder 
berühren. Die Ränder werden dann unter einander 
verbunden, und kommt darüber ein neuer Ring, 
der die vorherige Fuge bedeckt. Das Ganze 
umhüllt man endlich mit gefirnißter Segellein⸗ 
wand, die durch dünne Eiſenbänder feſtgehalten 
wird. Die Umhüllung kann demnach beliebig ab⸗ 
genommen werden. A 

Marne’s Legirung. Dieſes Metallgemiſch iſt 
von ſilberweißer Farbe und wird zur Anfertigung 
von Eßgeräthen empfohlen, welche ihre filberweiße 
Farbe bleibend beibehalten. Die Warne'ſche Le⸗ 
girung beſteht aus 100 Th. Zinn, 7 Th. Nickel, 
7 Th. Wismuth und 3 Th. Kobalt. Mit Rückſicht 
auf die ſehr ſchwer ſchmelzbaren Metalle Nickel. 


Warne's Legirung. 


Waroicit — Waſſerſtoff. 


und Kobalt, von denen letzteres, ſowie das Wis⸗ 
muth auch hoch im Preiſe ſteht, dürfte dieſe Le⸗ 
girung nur ſchwer den Wettbewerb mit gutem 
Neuſilber aufzunehmen im Stande ſein. 


Waroicit, ſ. Manganit. 
Waſchzinn, ſ. Zinn, Productionsſtätten. 
Waſhingtonit, ſ. Titaneiſen. 


Wäſſer, Abwäſſer aus Metallwerken. 
Die Abwäſſer, welche ſich in metalltechniſchen An⸗ 
ſtalten ergeben, namentlich in ſolchen, in denen 
Metallgegenſtände gebeizt, abgebrannt oder in 
welchem Metalle auf elektrolytiſchem Wege ge⸗ 
wonnen werden, enthalten immer gewiſſe, wenn 
auch oft nur ſehr geringe Mengen dieſer Metalle 
in Löſung. Da die löslichen Verbindungen der 
ſchweren Metalle auf den menſchlichen und thieri⸗ 
ſchen Organismus faſt immer nachtheilige Wir⸗ 
kungen ausüben, ſo iſt es von Bedeutung, alle 
Vorſicht aufzuwenden, derartige Verbindungen 
nicht in Brunnen oder fließende Wäſſer gelangen 
zu laſſen. Erſtere würden hierdurch nach einer 
gewiſſen Zeit gewiß nur mehr übelſchmeckendes 
und jedenfalls geſundheitsſchädliches Waſſer er⸗ 
geben; in den fließenden Wäſſern würden aber 
ſehr bald alle Fiſche zu Grunde gehen. Um den 
mit dieſen Erſcheinungen verbundenen Uebelſtänden 
auszuweichen, muß man daher die Vorſichtsmaß⸗ 
regeln anwenden, aus den Abwäſſern die ſchäd⸗ 
lichen Salze der ſchweren Metalle dadurch zu be⸗ 
ſeitigen, daß man ſie in eigenen Reinigungs⸗ 
kammern mit Körpern behandelt, durch welche die 
Metalle in Form von unlöslichen Verbindungen 
ausgeſchieden werden, und benützt man hierfür 
gewöhnlich Kalk. Die nachſtehende Zuſammen⸗ 
ſtellung zeigt die Mengen verſchiedener Metalle in 
einem Liter Waſſer an, welche hinreichend ſind, 
um dieſes Waſſer ſoweit zu vergiften, daß Fiſche 
in demſelben nicht zu leben vermögen. 


Queckſilber 0:00029 g 
tte E 0:00330 f 
RS 0:00840 g 
Eiſen (oxydul) 001400 f 
Cadmium 0:01700 g 
NEE Mn ASCHE 012500 g 
EL A te 0:12500 e 
einn, 0˙30000 e 
Mangan 0˙30000 g 
EE eee 0˙78000 e 
Magneſiu m 150000 g 
Strontium 2.20000 & 
eee 2˙40000 g 
S 010000 g 
Nit 2417000 g 
Ammoniumm 0˙66400 e 


Waſſerblei, ſ. Molybdänglanz. 


Waſſerglas beſteht aus Kalium- oder Natrium⸗ 
ſilicat und erſcheint in Form von Maſſen, welche 
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in Ausſehen und Härte gewöhnlichem, ordinärem 
Glaſe gleichen. Das Waſſerglas unterſcheidet ſich 
aber dadurch weſentlich von den anderen Gläſern, 
daß es ſich beim Kochen mit Waſſer in dieſem zu 
einer ätzend wirkenden ſyrupdicken Maſſe löſt, 
welche beim Stehen an der Luft zu einer ſulzigen 
Maſſe erſtarrt. Durch den Kohlenſäuregehalt der 
Luft wird nämlich aus dem Alkaliſilicate die 
Kieſelſäure in Form einer gallertartigen Maſſe 
ausgeſchieden. In der Metalltechnik wird das 
Waſſerglas in ſelteneren Fällen als Löthmittel, 
(ſ. dieſes) verwendet. 


Waſſerſtoff, Element, Nichtmetall, Chemiſches 
Zeichen H (lat. Hydrogenium), Der Waſſerſtoff 
kommt in der Natur am häufigſten an Sauerſtoff 
gebunden im Waſſer vor und findet ſich auch als 
weſentlicher Beſtandtheil in den Verbindungen des 
Thier⸗ und Pflanzenleibes vor. Bei gewöhnlicher 
Temperatur iſt der reine Waſſerſtoff ein farb⸗ und 
geruchloſes Gas, welches entzündlich iſt und an 
der Luft mit blaßblauer Flamme verbrennt. Die 
Verwandtſchaft des Waſſerſtoffes zum Sauerſtoffe 
iſt eine ſo große, daß der Waſſerſtoff in höherer 
Temperatur eine größere Zahl von Metalloxyden 
zu Metall reducirt. Leitet man über erhitztes 
Eiſenoxyd Waſſerſtoffgas, jo bildet ſich reines 
Eiſen und Waſſerdampf. (Siehe Eiſen, Darſtellung 
von reinem Eiſen.) Wenn man über glühendes 
Eiſen Waſſerdampf leitet, ſo verbindet ſich dieſer 
ſeinerſeits mit dem Sauerſtoffe und wird Waſſer⸗ 
ſtoff in Freiheit geſetzt. Eiſen und mehrere andere 
Metalle, Zink, Zinn u. ſ. w., haben die Eigen⸗ 
ſchaft, ſchon bei Gegenwart einer Säure (Schwefel⸗ 
Salzſäure u. ſ. w.) das Waſſer zu zerlegen und 
Waſſerſtoff in Freiheit zu ſetzen, während ſich das 
entſtandene Metalloxyd mit der Säure verbindet. 

Durch den elektriichen Strom wird das Waſſer 
ebenfalls zerſetzt und erhält man am negativen 
Pole eine doppelt ſo große Gasmenge (Waſſer⸗ 
ſtoff) als am poſitiven Pole, an welchem ſich der 
Sauerſtoff abſcheidet. Wenn man Waſſerſtoff mit 
Sauerſtoff in dem Verhältniſſe miſcht, in welchem 
beide Körper Waſſer bilden, d. i. zwei Raum⸗ 
theile Waſſerſtoff mit einem Raumtheil Sauer⸗ 
ſtoff, ſo erhält man ein Gas, das ſogenannte 
Knallgas, welches, mit einem glühenden Körper 
in Berührung gebracht, unter heftigſter Exploſion 
und ſtarkem Knalle zu Waſſer verbrennt. Da 
Waſſerſtoff auch mit Luft ein ſehr heftig explo⸗ 
direndes Knallgas bildet, muß man ſich bei der 
Darſtellung von Waſſerſtoff im Großen immer 
durch Verbrennenlaſſen kleiner Proben davon 
überzeugen, ob das Gas auch wirklich frei von 
Luft iſt. (Siehe umſtehend: Apparat zur Dar⸗ 
ſtellung von Waſſerſtoff.) 

Für den Metalltechniker hat der Waſſerſtoff 
darum große Bedeutung, indem er beim Ver⸗ 
brennen unter allen Körpern die höchſte Wärme⸗ 
menge entwickelt, beiläufig 34.000 Wärmeeinheiten. 


Waroicit — Waſſerſtoff. 
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Man macht von diefem Verhalten beim Schmelzen 
von Platin, beim Löthen u. ſ. w. praktiſche An⸗ 
wendung und ſtellt zu dieſem Zwecke an Orten, 
an welchen Leuchtgas nicht zur Verfügung ſteht 
(dieſes liefert, mit Sauerſtoff verbrannt, ebenfalls 
eine ſehr heiße Flamme), Waſſerſtoffgas in be⸗ 
ſonderen Apparaten dar. (Siehe unten.) 

Da man die Zerlegung des Waſſers durch den 
elektriſchen Strom bewerkſtelligen kann, wäre es 


naheliegend, dies mit Hilfe von ſtarken Dynamo⸗ 


maſchinen, welche durch Waſſerkraft betrieben 
werden, zu thun und den ſo gewonnenen Waſſer⸗ 
ſtoff und Sauerſtoff zu Heizzwecken zu verwenden. 
Bis nun iſt dies aber noch nicht im Großen ge⸗ 
lungen; wenn es gelingen ſollte, ſich des Waſſer⸗ 
ſtoffes direct zur Reduction von Erzen und zum 
Schmelzen von Metallen zu bedienen, würde dies 
eine ſehr bedeutende Aenderung in den Betrieben 
der Hüttenwerke zur Folge haben. 


Fig. 248. 


Gegenwärtig iſt das allgemein übliche Ver⸗ 


fahren zur Darſtellung von Waſſerſtoff jenes der 
Zerlegung des Waſſers unter Vermittelung eines 


Metalles und einer Säure. Man wählt hierfür 
entweder Eiſen oder Zink und Schwefels oder Salz⸗ 
ſäure und erhält neben Waſſerſtoff eine Löſung 
von Eiſen⸗ oder Zinkvitriol, 
Chloreiſen oder Chlorzink. Der unter Anwendung 
der käuflichen Metalle erhaltene Waſſerſtoff zeigt 
einen ſehr unangenehmen Geruch, welchen er der 
Beimiſchung von Kohlenwaſſerſtoffverbindungen 
verdankt, die ihren Urſprung aus dem Kohlen⸗ 
ſtoffe nehmen, welcher in dem käuflichen Eiſen 


oder Zink immer in gewiſſen Mengen vorhanden 
iſt. Für die Zwecke, zu welchen der Metalltechniker 
des Waſſerſtoſſes bedarf, zur Erzielung ſehr heißer 


Flammen, iſt aber dieſe Beimiſchung vollkommen 
belanglos. 

Waſferſtoff. Apparat zur Darſtellung 
von Waſſerſtoff in größeren Mengen. Dieſer 
Apparat (Fig. 248) beſteht der Hauptſache nach 
aus zwei Fäſſern (alte Petroleumfäſſer F! und 


beziehungsweiſe 


Waſſerſtoff. 


F.), von denen das höher ſtehende F! mit gewöhn⸗ 
licher Salzſäure gefüllt iſt, während das andere 
durch die EH O mit Zinkabſchnitzeln bes 
ſchickt wird. Durch einen Hahn H, der in den 
Deckel von F, mündet, ſtehen die beiden Fäſſer 
mit einander in Verbindung; am Boden des 
Faſſes F, befindet ſich ein Hahn H zum Ablaſſen 
der in dieſem Faſſe enthaltenen Flüſſigkeit. Am 
Deckel von Ei iſt ein dünnes Blech- oder Glas⸗ 
rohr eingeſetzt, das mit dem Deckel von F, ver⸗ 
bunden iſt; die Füllung des Faſſes F! erfolgt 
mittelſt des bis auf den Boden desſelben reichenden 
Rohres 8, wonach dieſes mit einem Kautſchuk⸗ 
ſtöpſel verſchloſſen wird; Faß F,. iſt durch ein 
zweimal rechtwinkelig gebogenes Glas- oder Blei⸗ 
rohrer mit einer Flaſche W verbunden, die zu ein 
Drittel mit Waſſer gefüllt iſt; durch einen von 
dieſer Flaſche abgehenden Kautſchukſchlauch g 
wird das in F, erzeugte und in W gewaſchene 
Waſſerſtoffgas fortgeleitet. 

Der Vorgang bei der Erzeugung von 
Waſſerſtoffgas mit dieſem Apparate iſt 
der folgende: Nachdem F! mit Salzſäure, 
F, mit Zink, W zum Theil mit Waſſer 
gefüllt wurde und man ſich überzeugt hat, 
daß der Apparat an allen Verbindungs⸗ 
ſtellen vollſtändig dicht ſei, wird der Hahn H 
ganz wenig geöffnet; dadurch tropft etwas 
Salzſäure auf das Zink und bewirkt ſofort 
eine ſehr heftige Entwicklung von Waſſer⸗ 
ſtoffgas, welches in Form von Blaſen 
durch das Waſſer in W dringt; ein zu 
ſtarkes Oeffnen des Hahnes würde leicht 
ein Ueberſteigen der in F! ſich ſammelnden 
Flüſſigkeit nach W veranlaſſen, was zu 
vermeiden iſt. Nachdem man das Gas 
durch etwa 5 Minuten frei in die Luft 
entweichen ließ, unterſucht man es in fol⸗ 
gender Weiſe auf ſeine Reinheit: Man füllt einen 
auf der einen Bodenfläche offenen Blechcylinder 
von dem Weite und 20 em Höhe mit Waſſer, 
kehrt ihn unter Waſſer um, ſo daß die Oeffnung 
nach unten ſteht, und leitet das Gas durch den 
Kautſchukſchlauch hinein; wenn das ganze Waſſer 
durch das Gas verdrängt worden iſt, nimmt 
man den Cylinder in der gleichen Stellung aus 
dem Waſſer und fährt damit über eine brennende 
Kerze hin; wenn dabei ein ſtarker Knall erfolgt, 
ſo iſt dies ein Zeichen, daß der Apparat noch 
immer Luft enthält und man das Gas noch 
einige Zeit an die Luft entweichen laſſen muß; 
wenn der Knall ganz ſchwach iſt und das Gas 
beim raſchen Umdrehen des Cylinders mit kaum 
wahrnehmbarer, blaßblauer Flamme fortbrennt, 
ſo iſt das Waſſerſtoffgas rein und kann geſammelt 
werden, was in der Weiſe geſchieht, daß man 
das Gas in die mit Waſſer gefüllte Glocke eines 
Glockengebläſes oder in einen der Säcke des Sack⸗ 
gebläſes leitet; im letzteren Falle muß man beim 
erſten Füllen des Sackes die Vorſicht gebrauchen, 


Waſſerſtoff. 


Weichlothlegirungen — Weinſtein. 


daß man den Sack möglichſt luftleer macht, dann 
zu ein Viertel mit dem Gaſe füllt, dieſes wieder 
auspreßt und dann erſt zur definitiven Füllung 
ſchreitet. 

Um zu vermeiden, daß ſich das Waſſerſtoffgas 
nicht früher mit der Luft vermiſcht, als wie un⸗ 
mittelbar vor der Entzündung, bedient man ſich 
zum Löthen mit dieſem Gaſe des Danielle'ſchen 
Hahnes, wobei das Gas durch das weitere Rohr 
geleitet wird. 

Der Vorgang hiebei iſt der, daß man zunächſt 
Waſſerſtoffgas ausſtrömen läßt, dieſes entzündet 
und dann allmählich jo viel zuft zuleitet, bis die 
Flamme möglichſt klein und unſichtbar geworden 
iſt; mit dieſer Flamme bringt man nicht blos 
ſogar Platin in kürzeſter Zeit zum Schmelzen, 
ſondern kann auch ohne Anwendung eines anderen 
Löthmittels direct löthen, da der Waſſerſtoff in 
hohem Grade reducirend wirkt, doch wendet man, 
der Billigkeit wegen, gewöhnlich Löthmittel an. 

Weichlothlegirungen. Specielle Anwendung 
derſelben (ſ. auch Lothe). Dieſe Legirungen eignen 
ſich außer zum Löthen wegen der Schärfe, mit der 
ſie die Formen ausfüllen, ſowie wegen des niedern 
Schmelzpunktes namentlich zur Herſtellung kleiner 
Kunſtgegenſtände, Kinderſpielzeug, Knöpfen 2c, 
Behufs Erſparung von Zinn und Erhöhung der 
Härte kann man ſolchen Legirungen, wenn ſie 
dieſem Zwecke dienen ſollen, beim Schmelzen 
kleine Mengen von gepulvertem Antimon zuſetzen, 
und zwar genügt ein Zuſatz von 1—5% Antimon, 
und darf derſelbe auf keinen Fall zu groß ge⸗ 
nommen werden, weil ſonſt die Legirung zu 
ſpröde und gebrechlich werden würde. 

Gußlegirungen, welche zur Anfertigung von 
Zinnfiguren, Knöpfen, Heinen Leuchtern ac. dienen; 
eine ſolche von 4 Th. Zinn und 3 Blei iſt ziem⸗ 
lich weich, leicht ſchmelzbar, füllt die Formen auf 
das Schärſſte; eine ſolche von 8 Zinn, 6 Blei, 
0˙5 Antimon iſt auch leicht ſchmelzbar, aber etwas 
ſpröder und härter. 

Blechlegirung; eine ſolche, die ſich leicht zu 
ſehr dünnen Blechen auswalzen läßt, beſteht aus 
35 Zinn, 250 Blei, 2:5 Kupfer, 05 Zink; letztere 
2 Beſtandtheile werden in Form dünner Späne 
angewendet, das Gießen erfolgt ſogleich in dünne 
Platten, die dann zwiſchen Walzen zu papier⸗ 
dünnem, ſchön weißem Blech geſtreckt werden, 
welches zum Ausfüllen von Theekiſten, zum Ein⸗ 
wickeln von Chocolade u. ſ. w. verwendet wird. 

Brillantlegirung nennt man eine Legirung 
die wegen ihres hohen und dauerhaften Glanzes 
zur Nachahmung von Brillanten und anderem 
Theaterſchmuck dient und die aus 29 Zinn und 
19 Blei beſteht; ſie wird in der Regel in der 
Art erhalten, daß man eine aus 2 Th. Zinn 
find 1 Th. Blei beſtehende Legirung herſtellt und 
in dieſe ſo lange Zinn einträgt, bis ein Tropfen, 
welchen man zur Probe auf eine glatte Eiſen⸗ 
platte fallen läßt, einen Spiegel bildet. | 
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Weichmanganerz, ſ. Pyroluſit. 


Weinſaures Antimonorindkali (Brech⸗ 
weinſtein, Antimonkaliumtartrat, lat. tartarus 
stibiatus, tartarus emeticus, Stibiokali tartarieum, 
kalium stibiato-tartarieum, franz. tartre dme- 
tique, tartre antimonial, ital. tartaro emetico, 
engl. tartar emetic); giftiges, brechenerregend 
wirkendes chemiſches Präparat, welches dadurch 
erhalten wird, daß man Antimonoxyd in einer 
ſiedenden Löſung von Weinſtein löſt und die 
Löſung kryſtalliſiren läßt. Bei der fabriksmäßigen 
Darſtellung bringt man 1 Th. reinſten Weinſtein 
mit 10 deſtillirtem Waſſer in einem bleiernen 


Keſſel zum Sieden und trägt unter beſtändigem 


Umrühren mit einem nur hiefür benützten höl⸗ 
zernen Spatel jo lange noch feuchtes, aus Anti⸗ 
monchlorür durch Zerſetzen mit Waſſer und 
Digeſtion mit kohlenſaurem Natrium dargeſtelltes 


und gewaſchenes Antimonoxyd ein, bis ſchließlich 


ein kleiner Reſt ungelöſt bleibt. Die heiße Löſung 
filtrirt man klar durch leinene Spitzbeutel und 
ſtellt ſie in glaſirten irdenen oder porzellanenen 
Schalen zur Kryſtalliſation. Bei Verwendung 
reiner Materialien erhält man den Brechweinſtein 
bei der erſten Kryſtalliſation in chemiſch reinem 
Zuſtande, in Form glasglänzender tetasdriſcher 
Kryſtalle, die von der Mutterlauge getrennt und 
getrocknet werden. Die Mutterlauge wird bei der 
nächſten Operation ſtatt eines entſprechenden 
Theiles von Waſſer verwendet. Aus dem Brech⸗ 
weinſtein wird durch Auflöſen von 1 Th. Brech⸗ 
weinſtein in 250 Xereswein der Brechwein (Vinum 
stibiatum, Vinum emeticum, Vinum Stibio, Kali 
tartariei) bereitet. Der Brechweinſtein dient auch 
zur Bereitung der ſogenannten Antenrieth'ſchen 
Pocken⸗ oder Puſtelſalbe und des Brechweinſtein⸗ 
pflaſters. In der Färberei wird der Brechwein⸗ 
ſtein in großer Menge als Beizmittel verwendet. 
In der Metalltechnik kommt der Brechweinſtein 
bei der Hervorbringung farbiger Ueberzüge auf 
Metallen zur Verwendung. 


Weinſtein (lat. tartarus, franz. tartre, ital. 
tartaro, engl. tartar), iſt die kryſtalliniſche Maſſe, 
welche der Wein, wenn er ausgegohren hat, in 
den Fäſſern abſetzt und die aus zweifach wein⸗ 
ſteinſaurem Kali und weinſaurem Kalk beſteht, 
gefärbt durch den Farbſtoff des Weines, nach 
deſſen Farbe der Weinſtein bald roth, bald gelb⸗ 
lich ausſieht. Der beſte Weinſtein muß in lauter 
groben Stücken, dabei ſchwer, rein und dicht ſein, 
auch ſich leicht zerbrechen laſſen. Am meiſten wird 
er in der Färberei verbraucht, in der Kattun⸗ 
druckerei, in der Heilkunde und zur Darſtellung 
der Weinſteinſäure. Dieſer rohe Weinſtein (Tar- 
tarus erudus) wird durch Auflöſen, Behandeln 
mit Thon u. ſ. w. von ſeinen Beimengungen 
befreit und heißt dann in gereinigtem, unkry⸗ 
ſtalliſirtem Zuſtande Weinſteinrahm, gereinigter 
(Tartarus depuratus). Der gereinigte Weinſtein iſt 


Weichlothlegirungen — Weinſtein. 
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Weinſtein — Weißgußmetalle. 


weiß, ſchmeckt ſauer und löſt ſich in 95 kaltem verarbeitet werden. Ein Gemenge dieſes Erzes 


und 15 ſiedendem Waſſer; er beſteht aus 25 Kali 
und 75 Weinſteinſäure, wenn er rein iſt; gewöhn⸗ 
lich enthält er eine nicht unbedeutende Menge 
Kalk. Man ſtellt Weinſtein auch aus Rückſtänden 
der Weinbereitung dar, und zwar auf folgende 
Art: Weingeläger in pulveriſirtem Zuſtande mit 
einer geſättigten Löſung von Kalium⸗ oder Natrium⸗ 
fulfat oder einem Gemenge beider (kalt, warm 
oder unter Druck) behandelt und der Rückſtand 
(Calciumſulfat und unlösliche Beſtandtheile der 
Geläger) von der Flüſſigkeit, welche neutrales, 
weinſaures Kali, beziehungsweiſe Natron und 
überſchüſſiges Kalium-, beziehungsweiſe Natrium⸗ 
ſulfat enthält, getrennt. Die Flüſſigkeit wird mit 
Thierkohle entfärbt und aus derſelben doppelt⸗ 
weinſaures Kali durch Kaliumſulfatlöſung aus⸗ 
gefällt. Der Weinſtein wird in der Färberei, 
Zeugdruckerei, Metalltechnik und in der Medicin 
verwendet. 


Weinſtein, gereinigter (Cremor tartari). Dieſes 


Präparat wird dadurch erhalten, daß man rohen 
Weinſtein mit Waſſer kocht, die heiße Löſung 
filtrirt und raſch abkühlen läßt, wobei ſich der 
gereinigte Weinſtein in Form eines weißen Kryſtall⸗ 
mehles abſcheidet. Wenn die Kryſtalle nicht farb: 


los erſcheinen, löſt man ſie abermals in Waſſer 


auf und fügt dieſem eine kleine Menge von Thier⸗ 
kohle oder Spodium zu, kocht auf und filtrirt, 
worauf man dann farbloſe Kryſtalle von Cremor 
tartari erhält. 


Weinſteinöl. Veraltete Bezeichnung für eine 
höchſt concentrirte Löſung von Kaliumcarbonat 
in Waſſer, welche dadurch erhalten werden kann, 
daß man Kaliumcarbonat in einem offenen Ge⸗ 
fäße ſtehen läßt. Dasſelbe zieht hierbei aus der 
Luft fortwährend Waſſer an und zerfließt zu 
SE dicken Flüſſigkeit von ölartiger Beſchaffen⸗ 

eit. 

Weißblech, j. Eiſenblech. 


Weißblech, verzinntes Blech, franz. fer blanc, 
ſ. Zinn, Verzinnen. 


Weißbleierz, Bleiſpath, d. i. Bleicarbonat 
mit einem Gehalt von 77.53 Blei, hat 6—6˙6 
ſpecifiſches Gewicht, 3·5 Härte, ſchnee⸗, grauliche, 
gelblichweiße, gelbliche, aſchgraue, zuweilen bräun⸗ 
liche, bei einem Kupfergehalt ausnahmsweiſe grüne 
oder blaue Färbung, weißen Strich, Wachs⸗ oder 
Diamantglanz, iſt durchſichtig bis durchſcheinend, 
mit muſcheligem Bruch; kommt theils in rhom⸗ 
bijchen Kryſtallen, theils nierenförmig, rindenförmig 
zellig vor; auf Kohle verkniſtert es ſtark, färbt 
ſich gelb, giebt ein Bleikorn und einen gelben 
Beſchlag, der aus kohlenſaurem Blei beſteht; in 
Salpeterſäure löſt es ſich leicht. Bleierden nennt 
man Gemenge dieſes Erzes mit Kalk, Thon, Eiſen⸗ 
oryd ꝛc., die, wo fie in größeren Mengen ſich 
finden, wie ein Bleierz hüttenmäßig auf Blei 


mit Pyromorphit wird unter dem Namen Linottes 
zu Cromford Moor in Derbyſhire auf Blei ver⸗ 
arbeitet. Es findet ſich auf den Lagerſtätten des 
Bleiglanzes, durch deſſen Zerſetzung es entſtanden 
ſein dürfte, und neben Kupferkies, Schwefelkies 
und anderen theils geſchwefelten, theils oxydirten 
Metallen vor; hie und da weiſt es einen geringen 
(höchſtens 0•1%) Silbergehalt auf. Ihm per: 
wandt iſt das Schwarzbleierz, das ein Gemenge 
von kohlenſaurem Blei mit etwas Kohle darſtellt, 
deſſen Verſchmelzung aber durch einen bedeuten⸗ 
den Gehalt von Kieſelſäure im kohlenſauren Blei 
erſchwert wird. (Ueber die Fundorte des Weiß⸗ 
bleierzes ſ. den Artikel: Blei, Productionsſtätten.) 


Weiß brennen, ſ. auch Decapiren. 
Weißerz, ſ. Spatheiſenſteine. 
Weißguß, ſ. auch Lagermetalle. 


Weißgußmetalle, ſind Legirungen, welche 
der Hauptſache nach aus Zinn, Antimon und 
Kupfer beſtehen und ſich durch weiße Farbe und 
große Härte auszeichnen. Sie werden daher neben 
den Rothgußmetallen hauptſächlich als Lager⸗ 
metalle im Maſchinenbau verwendet. Es hängt 
von den Anſprüchen ab, welchen ein Lagermetall 
entſprechen ſoll, ob man Weiß⸗ oder Rothguß in 
Anwendung bringt. 

Die Rothgußlager zeichnen ſich im Allgemeinen 
durch große Härte und Widerſtandsfähigkeit aus 
und kommen hauptſächlich in jenen Fällen zur 
Anwendung, in welchen es ſich darum handelt, 
Lager für ſehr ſchnell rotirende Achſen herzuſtellen, 
welche zu gleicher Zeit ſchwer belaſtet ſind. Wenn 
es ſich z. B. darum handelt, Lagermetall für die 
Achſen großer ſchwerer Schwungräder, die zugleich 
ſchnell rotiren ſollen, darzuſtellen, ſo wird ſich der 
Rothguß, obwohl er bedeutend theurer zu ſtehen 
kommt als die Weißmetalle, doch ganz beſonders 
für den betreffenden Zweck eignen, indem wegen 
der Härte des Lagers ein Auslaufen desſelben 
nicht leicht zu beſorgen iſt. 

Die Weißgußmetalle haben aber die Eigen- 
ſchaften für ſich, daß ſie weit billiger darzuſtellen 
ſind als die Rothgußlegirungen, und daß ſie einen 
niedrigen Schmelzpunkt beſitzen; beide Eigenſchaften 
tragen dazu bei, daß man ein ausgelaufenes 
Lager leicht einſchmelzen und durch ein neues ere 
ſetzen kann, während dieſe Operation bei dem 
Rothguſſe mit viel mehr Umſtänden und Koſten 
verbunden iſt. Die Lagermetalle, die aus Weißguß 
beſtehen, haben noch eine Eigenſchaft, die fie be= 
ſonders für gewiſſe Zwecke beinahe unentbehrlich 
macht. Läuft nämlich die Welle, welcher das 
Lagermetall zur Unterlage dient, nicht mit voll⸗ 
kommener Ruhe, was eigentlich nur bei ſolchen 
Maſchinen der Fall ſein kann, die immer an 
einem und demſelben Orte ſtehen bleiben, ſo hat 
dies bei Anwendung eines Rothgußlagers die 
nothwendige Folge, daß entweder die Achſe oder 


Weinſtein — Weißgußmetalle. 


Weißgußmetalle. 


das Lager, je nachdem der eine Tyeil härter iſt 
als der andere, ſtark abgenützt wird und in kurzer 
Zeit die Abnützung ſo weit geht, daß die Achſe 
bei der Rotation merkliche Schwankungen zeigt. 
Lager von Locomotiv⸗ und Locomobilachſen find 
fortwährenden Erſchütterungen ausgeſetzt und 
unterliegen in Folge deſſen in ſehr kurzer Zeit 
einer ſehr ſtarken Abnützung. 

Wendet man hingegen für dieſe Zwecke Lager 
an, welche aus Weißguß angefertigt ſind, ſo zeigt 
ſich, daß dieſe Legirung einen genügenden Grad 
von Weichheit beſitzt, daß ſich die härtere Achſe 
in die weichere Maſſe eindrückt und hierdurch das 
Lager durch weit längere Zeit ruhig läuft, als 
wenn dasſelbe aus Rothguß angefertigt wurde. 
Das Lager erleidet zwar in dieſem Falle eben⸗ 
falls eine raſche Abnützung, ein Umſtand, an 
welchem aber weniger liegt, indem die Koſten der 
Herſtellung eines neuen Lagers nur ſehr geringe ſind. 

Die Lagermetalle aus Weißguß enthalten Zinn 
in überwiegender Menge; der Grad der Härte der 
Legirung hängt von dem Gehalte an Kupfer in 
erſter Reihe ab, und ſind ſolche Legirungen, welche 
Kupfer in gewiſſen Mengen enthalten, gewöhnlich 
die feſteſten und widerſtandsfähigſten. Man kann 
auch durch Auwendung von Antimon das Zinn 
bedeutend härten und fertigt auch ſolche Lager⸗ 
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gleich den Zweck an, für welchen die betreffenden 
Compoſitionen am häufigſten verwendet werden. 
Wie die Tabelle zeigt, kommt Eiſen nur in 
ſelteneren Fällen zur Anwendung, und ſind auch 
Compoſitionen, welche beträchtlichere Mengen von 
Blei enthalten, weniger in Verwendung, indem 
die Erfahrung lehrt, daß durch einen Bleizuſatz 
die Feſtigkeit der Legirung gewöhnlich in ziemlich 
bedeutendem Maße vermindert wird. 

In neuerer Zeit haben manche Mechaniker mit 
vielem Vortheil die Lager aus den weichen Legi⸗ 
rungen durch ſolche erſetzt, die aus einem ſehr 
harten Metalle beſtehen, das in ſeiner Härte 
jenem, aus welchem die Achſe angefertigt iſt, 
ziemlich gleichkommt; beſonders häufig wendet 
man zu dieſem Zwecke die Phosphorbronze an, 
indem man dieſe leicht von derſelben Härte er⸗ 
langen kann, wie ſie die aus geſchmiedetem oder 
gegoſſenem Stahl beſtehenden Achſen ſelbſt be⸗ 
ſitzen. Das Lagermetall wird dann nur in ganz 
dünner Schicht angewendet und dient gleichſam 
nur dazu, die kleinen Zwiſchenräume, welche durch 
die Abnützung an Achſe und Lager entſtehen, aus⸗ 
zufüllen. Meiſtens wendet man hierfür einfach 
eine ziemlich leicht ſchmelzbare Legirung an, die 
nur aus Zinn und Blei beſteht; derartige Lager, 
welche von großer Dauerhaftigkeit ſind, laſſen 


metalle ziemlich häufig an, da ſie bedeutend billiger ſich aber, ſchon wegen ihrer hohen Herſtellungs⸗ 
zu ſtehen kommen als jene, zu deren Herſtellung koſten, nur bei größeren Maſchinen in Anwendung 
Kupfer in größeren Mengen verwendet wird. Die bringen. Für kleinere Maſchinen, die einen mög⸗ 
Legirungen mit Antimon beſitzen aber einerſeits lichſt ruhigen und gleichförmigen Gang haben 
nicht jenen Grad von Feſtigkeit, welche den Kupfer⸗ ` Toten, kommen noch immer die aus Weißguß 
legirungen eigen iſt, und ſind immer ziemlich beſtehenden Lager in Verwendung, und leiſten die⸗ 
ſpröde, ſo daß ein Springen der aus derartigen ſelben, namentlich bei ſolchen Maſchinen, die keine 
Legirungen angefertigten Lager keineswegs zu den bedeutende Belaſtung der Achſen zeigen, vor⸗ 
ſelteneren Vorkommniſſen gehört. treffliche Dienſte. In der Regel wählt man für 

Im Nachſtehenden geben wir die Zuſammen-⸗ Achſen, die eine bedeutende Umdrehungsgeſchwindig⸗ 
ſetzungen einiger häufiger gebrauchten Lager- keit zeigen, Lager aus einer ſolchen Compoſition, 
metalle und haben unter den vielen Vorſchriften, die ziemlich hart iſt, und kann dann bei gehöriger 
welche zur Darſtellung von Lagermetallen ge- Aufmerkſamkeit, die man übrigens jedem aus 
geben werden, beſonders jene hervorgehoben, die was immer für einer Compoſition beſtehenden 
ſich in Bezug auf Härte und Abnützung der Legi⸗ Lager zuwenden muß, durch lange Zeit in Ge⸗ 
rungen ziemlich verſchieden verhalten. Die Bei⸗ brauch erhalten, ohne daß dieſelben einer Repara⸗ 
fügungen zu den einzelnen Legirungen zeigen zus tur bedürfen. 


Weißguß⸗Lagermetalle. 


Zinn Antimon Zink Eiſen Blei Kupfer 
Deutſche für geringe Belaftung . . . 85 10 — — — 5 
> . > > 3 82 11 — — — 7 
> > > > 80 12 — — — 8 
* > D > 76 17 — — — 7 
» > > » 3 1 5 — 3 1 
> » große „ 90 8 — — — 2 
> > > > 8681 7:62 — — 5˙⁵57 
Engliſche » > > - 1747 — 76˙14 — — 5˙62 
D mittlere > 76:7 15˙5 — — — 78 
> > > > 72:0 260 — — — 2-0 
er EN) c 15 — 40 — 42 30 
> EE E — 1 5 — 5 — 
> rc Be a . — 1 10 — 2 — 


Weißgußmetalle. 


842 Weißkupfer — Weißmeſſing. 

Zinn Antimon Zink Eiſen Blei Kupfer 
Für 1 8 72˙7 18˙2 SCH — — 91 

SE BE a N A rer 38 6 47 — 4 1 

> schnell ER BUCH teen... ir 17 77 — — — 6 
Lagermetalle von großer Härte 5 — — 70 — 2:5 

» > * » 12 82 2 — — 4 

> EEE 2 2 88 — — 8 

> ee, "ei 1 Lä 90 — — 7 


Weißkupfer, weißes Tombak, Argent hache, 
iſt eine Legirung aus Kupfer und Arſen, welche 
in der Weiſe dargeſtellt werden kann, daß man 
Kupfer mit weißem Arſenik oder arſenſaurem Kalk 
ſchmilzt. Die ſo erhaltenen Legirungen ſind ziem⸗ 
lich ſpröde, hart, glänzend, polirbar, laufen aber 
an der Luft allmählich an. Dieſe Legirungen ent⸗ 
hielten gewöhnlich mehrere Procente Arſen und 
wurden früher zur Anfertigung von Eßgeräthen 
verwendet, wozu ſie ihres Gehaltes an Arſen un⸗ 
bedingt nicht benützt werden dürfen. Gegenwärtig 
ſind die Weißkupfer⸗Legirungen gänzlich durch 
andere ungefährliche und dabei ſchön weiße Metall⸗ 
gemiſche verdrängt. 

Das aus China kommende Weißlupfer iſt zwar 
häufig arſenhältig, manche Sorten derſelben jedoch 
nicht, ſondern haben eine dem Argentan ähnliche 
Zuſammenſetzung, wie die nachſtehende Analyſe 
zeigt. 

Weißkupfer, chineſiſches (Pak⸗tong oder Pak⸗ 
fong). Eine von Levol unterſuchte Sorte chineſi⸗ 
ſchen Weißkupfers beſaß die folgende Zuſammen⸗ 
ſetzung: 


o 79.40 
EE, E DNA SIE ER, 16-02 
% 458 


Weißkupfer, Suhler Weißkupfer (vgl. auch 
Neuſilber) beſteht aus: 


ere ee 40˙4 | 
R 218 5.538, 254 
Steg RIM MER Hal», ET. FT 31.6 
Zim TE BO! 2:6 


Weißkupfer, |. Fenn ungen von Kupfer, Zink 
und Nickel, Artikel: Kupfer, Legirungen. 


Weiſtkupfer, ſ. Sonſtige Legirungen des 
Kupfers (Kupfer und Arſen), Artikel: Kupfer, 
Legirungen. 

Weißmeſling. Mit dieſem Namen bezeichnet 
man eine Anzahl von Legirungen aus Kupfer 
und Zink, welche entweder wirklich rein weiß 
Ginnweiß oder ſilberweiß) oder nur ſchwach gelb⸗ 
lich gefärbt ſind. Dieſe Legirungen beſitzen aber 
durchaus nicht die Eigenſchaften des eigentlichen 
Meſſings, welches ſich durch große Dehnbarkeit 
und Zähigkeit auszeichnet, ſondern ſind mehr für 
die Darſtellung gegoſſener und allenfalls geprägter 
Gegenſtände geeignet. In Bezug auf ihre quan⸗ 


titative Zuſammenſetzung enthalten ſie alle nahezu 


Weißkupfer — 


die Hälfte ihres Gewichtes an Zink, bei manchen 
ſteigt der Zinkgehalt ſogar bis zum Vierfachen 
des Kupfergehaltes. Mit ſteigendem Zinkgehalte 
wird die Farbe der Legirungen heller, der Schmelz⸗ 
punkt wird niedriger, die Dehnbarkeit vermindert 
ſich, ſo daß man die Legirungen eigentlich nur 
gut gießen, drehen, feilen und vorſichtig prägen 
kann. 

Man kann dieſelben, da ſie billig zu ſtehen 
kommen, recht zweckmäßig zum Guſſe von Sta⸗ 
tuetten und anderen kleinen Metallgegenſtänden 
benügen, welche gegen den Einfluß der Witterung 
geſchützt bleiben; der Luft ausgeſetzt, nehmen die 
aus dieſen Metallgemiſchen hergeſtellten Gegenſtände 
nicht jene ſchöne Farbe an, welche die Bronze 
annimmt und welche man als echte Patina be⸗ 
zeichnet, ſondern erhalten nur eine unbeſtimmte 
Farbe, die ein ſchmutziges Braungrün iſt. Wegen 


der weißen Farbe finden dieſe Legirungen viel⸗ 


ſeitige Anwendung zur Anfertigung von Knöpfen 
und laſſen ſich auch zum Theile mit dem Präge⸗ 
ſtocke bearbeiten, ohne jedoch ſtarken Druck, welcher 
eine bedeutende Verſchiebung der Theile veran⸗ 
laſſen würde, zu ertragen; wegen der ihnen eigenen 
Sprödigkeit reißen die Stücke bei wiederholter 


Prägung ſehr leicht. Die meiſten dieſer Legirungen 


wurden in England erfunden und werden nach 
dem Namen ihrer Erfinder bezeichnet. Eine der 
am häufigſten angewendeten unter den hierher 
gehörigen Compoſitionen iſt die ſogenannte Bir⸗ 
mingham⸗Platina. Dieſe Legirung iſt von 
reiner, weißer, beinahe ſilberweißer Farbe, die 


ſich auch an der Luft ziemlich lange unverändert 


erhält; leider iſt dieſe Legirung ſo ſpröde, daß 
ſie ſich faſt nur durch Gießen formen läßt; man 
verfertigt aus derſelben nur Knöpfe auf die Weiſe, 
daß man die Legirung in ſolche Formen gießt, 
die ziemlich ſcharfe Abdrücke geben (Metallformen) 
und die Geſtalt des Bildes auf dem Knopfe (Buch⸗ 
ſtabe oder Wappen) durch vorſichtiges Prägen 
ſchärfer hervortreten machen. Die Zuſammenſetzung 
dieſer auch unter dem Namen Platinablei be⸗ 
kannten Legirung iſt die folgende: 


1 II 
dubeen 2. an Sg pn 12 EE 4 
But ie I E 16 


Eine andere ebenfalls zum Weißmeſſing zu 
zählende Compoſition iſt Bathmetall. Dieſe 
Legirung wird beſonders in England zur An⸗ 


fertigung von Theekannen verwendet und iſt wegen 


Weißmeſſing. 


Weißmeſſing — Wienerkalk. 


der ſchön weißen Farbe, die ſie beſitzt, beſonders 
zu dieſer Anwendung beliebt; dieſelbe nimmt auch 
einen hohen Grad von Politur an, und bekommen 
die Gegenſtände, die aus dieſer Legirung an⸗ 
gefertigt wurden, im Laufe der Zeit, wenn man 
ſie blos mit einem weichen Tuche ſcheuert, einen 
dauernden Silberglanz. Die Zuſammenſetzung des 
Bathmetalles iſt 

Kupfer 

Zink 


Von manchen wird auch die Sorel'ſche Le⸗ 
girung zur Gruppe der Weißmeſſing⸗Metalle ge⸗ 
rechnet; ihrer Zuſammenſetzung nach gehört ſie 
jedoch eher zu den Zinklegirungen und kann als 
ein durch Kupfer und Eiſen gehärtetes Zink be⸗ 
trachtet werden (. Sorel's Legirung). 


Weißmeſſing, ſ. auch Meſſing, Rothmeſſing. 
Weißmetall, engliſches Weißmetall beſteht 


aus 480 Meſſing (360 Kupfer, 120 Zink), 45 Zink 
und 15 Zinn. 


Weiß metall, engliſches, ſ. Weißmeſſing, Ars 
tikel: Meſſing. 


Weißmetalle, ſ. auch Lagermetalle. 


Weißnickelkies, eine Verbindung von Arſen 
und Nickel (mit 282 Nickel), kommt regulär, und 
zwar meiſt würfelig kryſtalliſirt, ſonſt in derben 
Maſſen vor, hat zinnweiße Farbe, die jedoch grau 
anläuft, iſt ſpröde mit unebenem Bruch; auf Kohle 
ſchmilzt er leicht, raucht ſtark, bleibt lange glühend 
und hinterläßt ein ſprödes Metallkorn, das ſtellen⸗ 
weiſe grün gefärbt iſt; ſpecifiſches Gewicht 6˙735, 
Härte 55. Eine Varietät Ip der Chloantit. 

Ueber die Fundorte, ſ. den Artikel Nickel, Pro⸗ 
ductionsſtätten. 


Weißnickelkics, |. Nickel, Vorkommen. 


Weißſieden und Weißſud. Mit Die em Namen 
bezeichnet man in der Metalltechnik ſehr verſchie⸗ 
dene Verfahren, welche entweder den Zweck haben, 
die reinweiße Farbe eines Metalles zum Vor⸗ 
ſchein zu bringen, wie dies beim Weißſieden von 
Silberwaaren der Fall iſt (ſ. Silber, Bearbeitung 
des Silbers), oder welches dahin abzielt, Metall⸗ 
gegenſtände auf naſſem Wege mit einer Schichte 
von reinem Zinn zu überziehen. Man kann alſo das 
letztere Verfahren des Weißſiedens als Verzinnen 
auf naſſem Wege bezeichnen. S. hierüber Zinn, 
Ueberzüge aus Zinn. 

Weißſpießglanzerz, Antimonblüthe, Weiß 
antimonerz, Antimonerz, Valentinit (ſo genannt 
nach Bajilius Valentinus), beſtehend aus 
83:56 Antimon und 16˙544 Sauerſtoff, kryſtalliſirt 
rhombiſch in breitſtreifigen, länglich tafelförmigen 
Kryſtallen, kommt jedoch meiſt derb, ſtängelig, 
körnig und als Anflug vor, hat ein ſpecifiſches 
Gewicht von 5·566 und eine Härte von 2:5—3, 
erſcheint weiß, ockergelb, hellcarmoiſinroth und 
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ſchwärzlichgrau, iſt halb durchſichtig bis durch⸗ 
ſcheinend und zeigt Perlmutter⸗ bis Demantglanz; 
verflüchtigt vor dem Löthrohr vollkommen, 
giebt auf Kohle einen weißen Beſchlag, der in 
der Reductionsflamme mit grünlichem Schein ver⸗ 
ſchwindet und löſt ſich leicht in Salzſäure. Zur 
Unterſcheidung von anderen ähnlichen Mineralien, 
und zwar Weißbleierz, Stilbit, Schwerſpath und 
Zinkglas, mögen folgende Angaben dienen, daß 
dieſe härter und ſchwerer ſchmelzbar ſind als das 
Weißſpießglanzerz und auf Kohle keinen weißen 
Beſchlag geben. 

Zwei andere Antimonerze, die der Zuſammen⸗ 
ſetzung nach dem Weißſpießglanzerz ähnlich ſind, 
ſind das Cervantit mit "92 Antimon und 
20·8 Sauerſtoff und das Stiblith mit 74°6 Ans 
timon und 25-4 Sauerſtoff, die man gemeiniglich 
unter dem Namen Antimonocher zuſammenfaßt. 

Ueber die Fundorte des Weißſpießglanzerzes 
ſ. den Artilel Antimon, Productionsſtätten. 

Weiß -Syluanerz, ſ. Gold, Vorkommen. 

Weißtellur, ſ. Gold, Vorkommen. 

Weiſßzink, ſ. Zinkguß, Metallüberzüge auf. 
| Wellblech nennt man Blechtaſeln, meiſt aus 
Eiſen, hie und da auch aus Zink, die in der 
Breitenrichtung regelmäßige wellenförmige Bie⸗ 
gungen anfweiſen, wodurch De viel ſteifer und 
tragfähiger ſind als die ebenen. Sie werden na⸗ 
mentlich in der Bautechnik zu Raumabſchlüſſen 
verwendet, und zwar entweder gerade, geſtreckt, 
oder nach einer Cylinderfläche gebogen (bombirt). 
Dächer aus bombirtem Eiſenwellblech vertragen bis 
50 m Spannweite ohne beſondere unterſtützende 
Conſtructionstheile. Auch eignet ſich tiefgewelltes 
Wellblech, wie es heute hergeſtellt wird (200 mm 
Wellentiefe, bei 5 mm Blechſtärke), wegen feiner 
großen Biegungsfeſtigkeit in hervorragender Weiſe 
zur Herſtellung von Fußböden, die große Laſten 
tragen müſſen. Man ſtellt es durch Prägen oder 
Walzen her. 


Wehfteine, ſ. Schleifſteine. 
White-Eiſenguß, ſ. Eiſen, Gießen des. 
Wienerbronze, j. Bronze, Wiener. 


Wienerkalk dient als Putzmittel für Meſſing, 
Silber, Neuſilber, ſowie zum Feinſchleifen und 
Poliren von Stahl und Meſſing; er beſteht in 
ſehr ſorgfältig gebranntem, ſtein⸗ und ſandfreiem 
Kalt oder Marmor, und zwar nimmt man am 
liebſten ſchönen weißen Kalkſtein zu ſeiner Her⸗ 
ſtellung. Dieſer gebrannte Kalk wird nach und 
nach mit Waſſer abgelöſcht, ſo daß er allmählich 
zu Pulver zerfällt; dieſem ſetzt man ſo viel Waſſer 
zu, daß ein ziemlich dicker Brei entſteht, den man 
in dünnen Schichten der Einwirkung der atmo⸗ 
ſphäriſchen Luft ausſetzt, aus welcher er begierig 
Kohlenſäure aufnimmt; hierauf formt man pris⸗ 
matiſche Stücke daraus, die man wieder ſo lange 


| 
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der Luft ausſetzt, bis fie eine erdige Beſchaffen⸗ 
heit angenommen haben, worauf man ſie voll⸗ 
ſtändig austrocknen läßt. 


Wieſenerz, ſ. Brauneiſenſtein. 


Willemit, ein waſſerfreies, kieſelſaures Zink⸗ 
oxyd, das ſich neben dem Mineralkieſelzinkerz 
findet, theils monotrimetriſch kryſtalliſirt, theils 
derb, kleinkörnig, nierenförmig vorlommt; er hat 
4— 42 ſpecifiſches Gewicht, 45 —5˙5 Härte, weiße, 
gelbe, braune, grüne, röthliche Farbe, fett⸗ oder 
metallartigen Glasglanz, iſt durchſichtig bis durch⸗ 
ſcheinend, wird von allen Säuren gelöſt, ſchmilzt 
vor dem Löthrohre nicht. Eine Abart iſt der 
Trooſtit. (Ueber die Fundorte ſ. Zink, Pro⸗ 
ductionsſtätten.) 


Wismuth, Metall, chemiſches Zeichen Bi., 
lat. Bismuthum, franz. bismuth. Da Wismuth 
in gediegenem Zuſtande in der Natur vorkommt, 
dürfte es ſchon ſeit langer Zeit bekannt ſein. 
Wahrſcheinlich wurde es aber mit anderen ähnlich 
ausſehenden Mineralien, welche man mit dem 
Geſammtnamen Marcasita bezeichnete, verwechſelt. 
Der Name Wismuth ſtammt nach den Angaben 
des Theophraſtus Paracelſus von der berg⸗ 
männiſchen Bezeichnung des gediegenen Metalles 
Wiſemut her, weil »es blüet, wie eine Wieſe, 
darauf allerley farb blumen ſtehen⸗ (d. h. Anlauf⸗ 
farben zeigt). 

Zuerſt wird das Wismuth als ein metalliſcher 
Körper von Baſilius Valentinus im 15. Jahr⸗ 
hundert erwähnt, Paracelſus ſpricht von Wis⸗ 
muth, und Agricola beſchreibt es 1530 unter dem 
Namen Bisemutum; ſpäter wurde es namentlich 
von Stahl, Cronſtedt und Kirwan, dann 
von Pott und Geoffroy eingehender ſtudirt, 
ſowie in unſerer Zeit von Arppe, Heintz, 
Fremy, Schneider, Patera, Muir u. ſ. w.; 
aber erſt im 19. Jahrhundert gewann die Wis⸗ 
muthinduftrie eine höhere Bedeutung, als die 
Entdeckung der leichtflüſſigen Wismuthlegirungen 
und der Verwendbarkeit der Wismuthpräparate 
für mediciniſche Zwecke erfolgte. Im Allgemeinen 
muß man das Wismuth zu den weniger häufig 
verarbeiteten Metallen rechnen, und iſt daher 
die Production an Wismuth, obwohl man in 
Südamerika reiche Lager von Wismutherzen auf⸗ 


gefunden hat, bisnun nur eine ziemlich be⸗ 
ſchränkte. 
Wismuth, Vorkommen. Dieſes Metall 


kommt meiſt gediegen in Begleitung von Silber-, 
Nickel⸗ und Kobalterzen, auf Gängen im Ur⸗ und 
Uebergangsgebirge, namentlich im Gneis, Granit, 
Glimmerſchiefer und Hornblendeſchiefer, ſeltener 
in der Zechſteinformation vor; die wichtigſten Wis⸗ 
mutherze ſind: 


Gediegenes Wismuth (s. Wismuth, gediegen), 
Wismuthglanz, 
Kupferwismuthglanz, 
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Wismuthocker, 
Tellurwismuth, 
Schwefeltellurwismuth, 
Selentellurwismuth, 
Schwefelſelentellurwismuth, 
Wismuthſilber, 
Wismuthſilberglanz, 
Wismuthſpath, 

Tarnit, 

Bolivit, 
Nickelwismuthglanz, 
Wismuthkobalterz (s. die betreffenden Artikel). 


Andere wismuthhaltige Mineralien ſind Wis⸗ 
muthblende (Kieſelwismuth, Eulytin), Grün⸗ 
eiſenerde (Hypochlorit), Rhagit, Walpurgin, Pu⸗ 
cherit, Karelinit, Nadelerz, Kobellit, Chiviatit. 

Außerdem enthalten manche Kupfererze Spuren 
von Wismuth, welche hinreichen, um dem daraus 
hergeſtellten Kupfer üble Eigenſchaften zu ver⸗ 
leihen, dann zuweilen auch Hüttenproducte, wie 
z. B. Kobaltſpeiſen. 


Wismuth, Productionsſtätten. Gediegenes 
Wismuth findet ſich zu Joachimsthal, Proßnitz 
und Michelsberg in Böhmen (auf Gängen im 
Gneis und Glimmerſchiefer), zu Annaberg (mit 
Kobalt⸗, Nickel⸗ und Silbererzen), zu Schneeberg 
(im Thonſchiefer, Glimmerſchiefer und Granit), 
zu Schladming in Steiermark (auf Gängen und 
Stöcken im Gneis, Chloritſchiefer und Horn⸗ 
blendeſchiefer), zu Wittichen und Sulzburg im 
Schwarzwald (auf Gängen im Granit und Gneis), 
zu Camsdorf und Schweina in Thüringen (auf 
Gängen im Zechſtein), zu Riechelsdorf in Heſſen 
(mit Speiskobalt und Arſenerzen), zu Bieber in 
Hanau (mit Kobalt⸗, Nickel⸗ und Fahlerzen), in 
Cornwall (auf Zinn⸗ und Kupfererzgängen), im 
Anniviersthal im Canton Wallis (in Gängen 
des grünen Schiefers), an der Eröte d'Omberenza 
(mit Kobalt⸗ und Nickelerzen), zu Tunaberg in 
Schweden (im Gneis und körnigem Kalkſtein), zu 
Meymac in Frankreich (in einem Quarzgange im 
Granit), in Tasmanien zu Mount Ramſey (in 
einem Gange im Hornblendegeitein). 

Wismuthglanz findet ſich meiſtens neben or: 
diegenem Wismuth an den weiter oben ange— 
führten Orten Sachſens und Böhmens, zu Red⸗ 
ruth in Cornwall, zu Riddarhytta in Weſtman⸗ 
land, zu Oravicza im Banat, Rezbany in Ungarn, 
am Illamposgebirge in Bolivia, in der bolivia⸗ 
niſchen Provinz Chichan, in manchen Gegenden 
von Peru und Chile. 

Kupferwismuthglanz kommt vor: 

als Empleitit im ſächſiſchen Erzgebirge (Grube 
Tannebaum bei Schwarzenberg), 

als Klaprothit bei Wiitichen im Schwarzwalde, 

als Wittichit bei Wittichen im Schwarzwalde, 
im Anniviersthale im Canton Wallis, 

als Studerit und Annivit im Anniviersthale, 
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Wismuthocker findet ſich in größeren Mengen 
in Bolivia, Mexico, Meymae ze. 

Tellurwismuth kommt vor unter Anderem in 
Virginien, 

Schwefeltellurwismuth findet man in Cumber⸗ 
land, Schubkau bei Schemnitz, Nordkaroling und 
Virginien, 

Selentellurwismuth wird gefunden in Virginien 
und Georgia, 

e e EEN kommt vor in Bra⸗ 
ſilien, 

Wismuthſilber findet ſich in Chile, 

Wismuthſilberglanz kommt vor im Schap⸗ 
pachthal im Schwarzwalde und in Peru, 

Wismuthſpath findet man in Südkarolina, 

Tarnit wird ziemlich häufig in Tarna und 
Chorolque in Bolivia gefunden, 

Bolivit kommt vor in Bolivia, 

Nickelwismuthglanz findet ſich in Grube 
Grünau, Sayn⸗Altenkirchen, 

Wismuthkobalterz kommt in Schneeberg vor. 

Wismuth, Daritellung des Wis⸗ 
muthes. Das gediegen vorkommende Wis⸗ 
muth wird von den Mineralien, mit welchen 
es gemengt in der Natur vorkommt, durch 
Saigern getrennt. Wenn das Erz genügend 
zerkleinert iſt, ſo geht das Ausſaigern ſehr 
glatt von ſtatten, indem das Wismuth ſchon 
bei einer nur 264 C. betragenden Temperatur 
geſchmolzen iſt. Man nimmt das Ausſaigern 
in Röhren vor, welche in geneigter Stellung 
in größerer Zahl in Oefen eingemauert ſind, 
und kann ſich hierzu auch eines Saigofens be⸗ 
dienen, deſſen Conſtruction aus Fig. 249 her⸗ 
vorgeht. Bei dieſem Ofen werden die durch 
Deckel E verſchloſſenen Saigerröhren A mit 
den abzuſaigernden Geſteinen beſchickt und 
fließt das Wismuth durch die am Boden 
der Röhren befindlichen Oeffnungen G nach 
den Sammelgefäßen Bab. Die Beſeitigung der 
abgeſaigerten Beſchickung von A findet ſeitlich 
durch im Ofengewölbe ausgeſparte Oeffnun⸗ 
gen F ſtatt. 

Wismutherze, welche vererztes Wismuth ent⸗ 


halten, werden je nach ihrer Zuſammenſetzung in 


verſchiedener Weiſe behandelt. Gewöhnlich werden 
die ſtark zerkleinerten Erze geröſtet und dann mit 
Soda und Eiſendrehſpänen in Tiegeln ge: 
ſchmolzen. Es ergiebt ſich unter der Schlacke, 
welche noch Wismuth und andere werthvolle 
Metalle enthalten kann, ein Metallklumpen, 
welcher gewöhnlich aus Bleiwismuthlegirung be⸗ 
ſteht. Durch Abtreiben unter Luftzufuhr (oder 
gleiche Treibherde) kann man das Wismuth von 
dem Bleie trennen, indem ſich das letztere viel 
leichter oxydirt, als das Wismuth. 

Das rohe Wismuth, welches ſich bei der hütten⸗ 
männiſchen Verarbeitung der Erze ergiebt, ent⸗ 


hält gewöhnlich über 90% reines Wismuth. Man 
reinigt es dadurch, daß man es fein pulvert, mit 
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'/, jeines Gewichtes an Kaliſalpeter und trockenem 
Kochſalz miſcht und die Maſſe nach und nach 
in glühende Tiegel einträgt. Die geſchmolzene 
Maſſe wird dann mit einem Thonſtabe tüchtig 
durchgerührt und ausgegoſſen. Das von der 
Schlacke getrennte Wismuth iſt dann faſt ganz 
rein, indem die fremden Metalle durch den Sal⸗ 
peter oxydirt werden und in die Schlacke über⸗ 
gehen. 

Wismuth. Eigenſchaften. Dieſes Metall 
hat ein großblättrig kryſtalliniſches Gefüge, röthlich⸗ 


Fig. 249. 


ſilberweiße Farbe, ſtarken Glanz, iſt ſehr ſpröde 
und läßt ſich nur in ganz kleinen Stücken etwas 
hämmern; das käufliche Metall hat 957839883, 
das reine 9790 ſpecifiſches Gewicht, nach Deville 
das kryſtalliſirte 9˙935, das raſch erkaltete 9677; 
es ſchmilzt bei 264° C. und erſtarrt bei 2420 C.; 
ſeine Härte beträgt 2—3 wie Blei, Zinn, Gold 
und Silber. Ausdehnung von 0—100° 
—= 000139167 Laun? abſolute Feſtigkeit für 
Lem? Querſchnitt bei gegoſſenem Metall 1315 bis 
2630, bei gehämmertem oder gewalztem 1775 bis 
2650, bei hartgezogenem Draht 2745 — 5075, bei 


geglühtem Draht 2170—2290 kg; ſpeeifiſche 
Wärme 00308. 
Das Metall kryſtalliſirt leicht in ſchönen 


ſtumpfen Rhomboedern; die Kryſtalle laufen in 


Wismuth. 
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Berührung mit Luft durch einen zarten Ueberzug 


Wismuth. 


Durch Zuſatz von anderen Metallen, z. B. Queck⸗ 


von Wismuthoxyd mit den ſchönſten Regenbogen⸗ ſilber, wird die Leichtſchmelzigkeit der Wismuth⸗ 
farben an; rothe, violette oder indigoblaue Anz Zinn⸗Bleilegirungen noch erhöht. 


lauffarben deuten auf Unreinheit. 


Eine Verbindung von 207g Blei, 118 g Zinn, 


Bei gewöhnlicher Temperatur findet weder in 284g Wismuth und 1617 g Queckſilber wird als 
trockener, noch in feuchter atmoſphäriſcher Luft Kältemiſchung empfohlen, da bei deren Zuſammen⸗ 
Oxydation ſtatt, dagegen geht es bei Einfluß von bringen eine Abkühlung von +17 auf — 180 C. 
Waſſer ſtellenweiſe in kohlenſaures Wismuthoxyd | ftattfindet. 


und Wismuthoxydhydrat über, während die übrige 


Eine Legirung von Wismuth, Blei, Zinn und 


Oberfläche zuerſt braunroth, dann veilchenblau Cadmium iſt das ſogenannte Wood'ſche Metall 
anläuft; an der Luft geſchmolzen überzieht es (ſ. den beſonderen Artikel). 


ſich mit einer grauen Haut von oxydirtem Wis⸗ 
muth. Mit Silber abgeirieben giebt es Wismuth⸗ 
glätte. 

In verdünnter Salz: und Schwefelſäure iſt es 
unlöslich, in erhitzter Salzſäure löſt es ſich ein 
wenig, in concentrirter Schwefelſäure beim Er⸗ 
hitzen; von Salpeterſäure wird es ſchon bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur gelöſt; bei Einwirkung 
von rauchender Säure wird Wismuthpulver 
glühend. In Königswaſſer löſt es ſich leicht. 


Wismuth. Anwendung. Es dient zur Her⸗ 
ſtellung von Legirungen, thermo:elektriihen Säulen, 
auf Ueberzug auf Kupfer, Meſſing ꝛc., zur Her⸗ 
ſtellung der Malerfarbe Antimongelb. 


Wismuth. Verbindungen des Wis⸗ 
muthes. Die techniſch wichtigſte unter den Ver: 
bindungen des Wismuthes mm das baſiſch ſal⸗ 
peterſaure Salz desſelben. 


Wismuthoxyd, baſiſch⸗ſalpeterſaures 
(nach Wittſtein). 
Hälfte mit einer Salpeterſäure von 1˙10 ſpeci⸗ 
fiſchem Gewicht gefüllt; man ſetzt ſo viel Wis⸗ 
muth zu, als ſich noch unter Brauſen löſt, er⸗ 
wärmt und fährt jo lange mit dem Wismuth⸗ 
zuſatze fort, bis ſich dasſelbe nur mehr mit einer 
weißen Kruſte überzieht. Darauf fügt man etwa 
die Hälfte des Gewichtes der Flüſſigkeit an 
warmem, deſtillirtem Waſſer zu, filtrirt nach dem 
Abſetzen, ſchüttelt das Filtrat unter Umrühren 
in warmes Waſſer von der 16fachen Menge der 
angewendeten Säure, gießt vom abgeſetzten Nieder⸗ 
ſchlage ab, filtrirt, wäſcht mit wenig Waſſer aus, 
breitet das Filter auf Löſchpapier und trocknet 
vor Staub geſchützt bei gelinder Wärme. 

Man wendet das baſiſch⸗ſalpeterſaure Wismuth 
hauptſächlich für kosmetiſche Zwecke (zur Dar⸗ 
ſtellung von Schminke) und auch zur Darſtellung 
von Wismuthlüſter an. 


Wismuth. Legirungen. Durch einen Zuſatz 
von Wismuth wird der Schmelzpunkt anderer 
Metalle, wie z. B. des Zinnes und Bleies, be: 
deutend herabgeſetzt, man erhält ſo die als leicht⸗ 
flüſſige bezeichneten Legirungen; bei Herſtellung 
ſeiner Legirungen mit Gold, Silber, Kupfer und 
Palladium tritt eine Verdichtung, mit Ciſen eine 
Ausdehnung ein. 


Ein Kolben wird bis zur 2 


Antimon und Wismuth. Dieſe beiden Metalle 
laſſen ſich in allen Verhältniſſen mit einander zu 
ſpröden Legirungen verbinden; ſolche Legirungen 
bilden Beſtandtheile des Yeitern-, Britannia⸗ und 
Queensmetalles eine Legirung von 48 Zinn, 
32:5 Blei, 9 Wismuth, 10˙5 Antimon, dient zum 
Abklatſchen von Perrotine, Druckformen, während 
eine ſolche von 1 Wismuth, 3 Antimon, 8 Blei 
zum Ausfüllen von Löchern in Metallgüſſen ver⸗ 
wendet wird. 

Arſen und Wismuth geben in verſchiedenen 
Verhältniſſen Legirungen. 

Blei und Wismuth zu gleichen Theilen zuſammen 
geſchmolzen geben eine glänzende Legirung von 


der Farbe des Wismuths und blättrigem Gefüge; 


bei Zuſatz von Zinn entſteht das ſogenannte 
ſchmelzbare oder leichtflüſſige Metall. 

Newton's leichtflüſſiges Metall beſteht 
aus 8 Wismuth, 5 Blei, 3 Zinn und ſchmilzt 


bei 94˙5% C. 


Valentin Roſe's Legirung beſteht aus 
Wismuth, 1 Zinn, 1 Blei und ſchmilzt bei 
93-759 C. 

d'Arcet's Legirung beſteht aus 8 Wismuth, 
3 Zinn, 8 Blei und ſchmilzt bei 799 C. 

Roſe's Legirung dehnt ſich von 0—59° im 
Verhältniß von 1: 10027 aus, zieht ſich aber 
beim weiteren Erwärmen zuſammen und iſt ihr 
Volum bei 82“ dem bei 0% wieder gleich; beim 
Schmelzen dehnt fie ſich zwiſchen 95 und 98% um 
1.55% aus. 

Das Wismuth wird ferner als Zuſatz zu 
Lothen verwendet (ſ. den Artikel Lothe). 

Eine Legirung von 6 Wismuth, 3 Zinn und 
13 Blei ſoll ſehr leichtflüſſig, ſehr hart und doch 
nicht brüchig ſein und ſich zum Abgießen von 
Münzen eignen. Zu Clichés von Holzſchnitten, 
Stanzen, Gyps⸗, Thon⸗ und Schwefelformen, 
von denen die metallenen Abdrücke vervielfältigt 
werden (z. B. für Stereotypdruck, für Kattun⸗ 
druck ꝛc.), wird eine bei 91¾3 C. ſchmelzende 
Legirung von 5 Wismuth, 3 Blei und 2 Zinn 
als vorzüglich empfohlen; andere Legirungen für 
dieſen Zweck ſind 2 Wismuth, 1 Zinn, 1 Blei; 
8 Wismuth, 3 Zinn, 5 Blei dc. 

Die Herſtellung von Cliches erfolgt in der 
Art, daß der Holzſchnitt in eine im Erſtarren 
begriffene Legirung von 6 Blei und 1 Antimon 
eingedrückt wird, worauf man den vertieften Ab⸗ 


Wismuth. 


Wismuth — Wismuthblende. 


druck raſch und kräftig auf eine der oben be⸗ 
ſchriebenen Legierungen geſchlagen wird, während 
dieſe gerade im Begriffe ſteht, zu erſtarren. 

Das bei 100% ſchmelzende Abklatſchmetall aus 
2½ Wismuth, 3 Blei, 2 Zinn dient als Kitt 
für Petroleumlampen, indem man das gr: 
ſchmolzene Metall in die Kapſel gießt, das Glas 
hineindrückt und ſo langſam auf einer erwärmten 
Herdplatte erkalten läßt. 

Mit einer Legirung von 1 Wismuth, 2 An⸗ 
timon und 9 Blei füllt man Löcher in Guß⸗ 
ſtücken aus. 

Legirungen von Wismuth, Blei und Zinn 
werden auch als Pyrometer, zu Schreibſtiften für mit 
Knochenaſche präparirtes Papier, zu Metallbädern, 
und zwar zur Anlaſſung von Stahlinſtrumenten 
und zu ſogenannten Sicherheitsrondellen an Dampf⸗ 
keſſeln verwendet; die letzteren haben die Aufgabe, 
zu ſchmelzen, ſobald der Dampf eine gefährliche 
Temperatur erreicht, ſo daß er entweichen kann 
und eine Keſſelexploſion vermieden wird, doch ſoll 
dieſer Zweck nicht immer erreicht worden jein. 

Eiſen und Wismuth. Das Eiſen vermag 
etwas Wismuth aufzunehmen; ein Gehalt von 
0081 % Wismuth im Stabeiſen wirkt auf deſſen 
Beſchaffenheit nicht nachtheilig. 

Gold und Wismuth. 11 Gold und 1 Wis⸗ 
muth geben eine grünliche ſpröde Legirung; ſelbſt 
auf 1920 Gold bewirkt 1 Wismuth noch Spröde⸗ 
werden; die beiden Metalle laſſen ſich leicht 
zuſammenſchmelzen. 

Kupfer und Wismuth. Schon bei einem 
Gehalt von "yon Wismuth leidet die Dehnbarkeit 
des Kupfers; dieſe Legirungen ſind alle zur 
Kryſtalliſation geneigt, brechen leicht und zeigen 
einen grobkörnigen, ſtark glänzenden Bruch, wenn 
ausnahmsweiſe feinkörnig, zerbrechen ſie viel 
weniger leicht. Bei einem Gehalt von nur 0°02%/, 
Wismuth läßt ſich Kupfer in der Hitze nicht mehr 
ſtark ausſpalten, während es in der Kälte noch 
ziemlich dehnbar iſt; bei 005%, Wismuth wird 
das Kupfer ſehr ſtark rothbrüchig und ſchon 
wahrnehmbar kaltbrüchig. Kupfer mit 0•1% 
Wismuth wird beim kalten Aushämmern auf 
der urſprünglichen Dicke ſtark kantenriſſig und 
zerbröckelt in Rothgluth. 

Ueber die Legirungen Pewter, Tutania, Let⸗ 
ternmetall und Wismuthbronze, ſ. die beſonderen 
Artikel. 

Die Legirungen von Wismuth und Nickel 
ſind ſpröde und blättrig. | 

Queckſilber und Wismuth. Man verwendet 
eine Legirung von 80 Wiemuth und 20 Queck⸗ 
filber zur Erzeugung von ſpiegelnden Glaskugeln, 
eine Legirung von 1 Zinn, 1 Blei, 1 Wismuth 
und 1 Queckſilber als Amalgam für gekrümmte 
Spiegel, eine ſolche von 7 Zinn, 4 Blei, 12 Wis⸗ 
muth, 20 Queckſilber zum Einſpritzen anatomiſcher 
Präparate; bei 440" C. hält das Wismuth⸗ 
amalgam Queckſilber nicht mehr zurück. 
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Silber und Wismuth. Dieſe Legirung, 
welche man bei Verhüttung von Silber und Wis⸗ 
muth enthaltenden Erzen erhält, giebt beim Ab⸗ 
treiben kein blankes Korn, wenn nicht nochmals 
mit Blei abgetrieben wird. 

Zink und Wismuth geben Legirungen, die 
keine beſonders hervorragende techniſche Ver⸗ 
wendung haben. 

Zinn und Wismuth. Solche Legirungen' 
haben größere Sprödigkeit und helleren Klang 
als reines Zinn; eine Legirung von 1 Wismuth 
und 1 Zinn iſt ſehr ſpröde und ſchmilzt bei 
137700 C., eine ſolche von 1 Wismuth und 
2 Zinn bei 16556 C., eine von 1 Wismuth 
und 8 Zinn bei 198-899 C.; eine Legirung von 
1 Wismuth und 24 Zinn läßt ſich etwas ſtrecken, 
eine ſolche von Wismuth und 40 Zinn iſt ebenſo 
dehnbar wie Zinn; durch einen Bleizuſatz werden 
die Legirungen leichtflüſſiger, aber auch ſpröder; 
in concentrirte Salzſäure gebracht, wird das Zinn 
gelöſt und das Wismuth bleibt in Form eines 
ſchwarzen Pulvers zurück. 


Wismuth. Legirungen für ſehr zarte Abgüſſe, 
wie Naturgegenftände (ſ. d.) und für Münzen. 


1 mııv v vr vo 
Wismuitb..6 5 28 6 2 14 
Zinn D Ma wt CN gw Age Dat 
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Die Darſtellung dieſer Legirungen wird in der 
Weiſe ausgeführt, daß man am zweckmäßigſten 
in einem emaillirten Topfe zuerſt das Zinn 
ſchmilzt, ziemlich ſtark erhitzt, dann das in kleine 
Stücke zerſchnittene Blei einrührt und das grob 
gepulverte Wismuth zufügt. Man rührt nun 
durch einige Zeit mit einem Holzſtabe um, damit 
durch die aus dem verkohlenden Holze entweichenden 
Gaſe und Dämpfe eine innige Miſchung der 
Metalle ſtattfindet, und gießt die fertige Legirung 


zu dünnen Barren, von welchen man leicht nach 


Bedarf abbrechen kann. Durch Vergrößerung des 
Wismuthgehaltes werden dieſe Legirungen in der 
Regel leichter ſchmelzbar, aber auch ſpröder und 
ſchwieriger zu bearbeiten. 


Wismuth, gediegen. Das Metall erſcheint 
kryſtalliſirt, und zwar in Formen des rhomboedri⸗ 
ſchen Syſtems, meiſt in verzerrten Kryſtallen; es 
findet ſich aber auch baum⸗, haar⸗, draht⸗, moos⸗, 
ſtauden⸗ und federförmig, äſtig, geſtreckt, häufig 
jedoch derb und eingeſprengt, hat 9·6—9˙8 ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht, 2˙5 Härte, röthlich⸗ſilberweiße 
Farbe, häufig mit gelben, rothen, braunen oder 
bunten Anlauffarben, iſt ſehr mild und ſpröde, 
ſchmilzt vor dem Löthrohre leicht zu einer ſpröden 
Kugel, löſt Dot in Salpeterſäure. 

Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Wismuth, 
Productionsſtätten. 


Wismuthblende, ſ Wismuth, Vorkommen. 


Wismuth — Wismuthblende. 
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Wismuthbronze it eine Legirung, die ſich 
wegen ihres großen Widerſtandes gegen das 
Oxydirtwerden namentlich zu Spiegeln, Lampen⸗ 
reflectoren u. ſ. w. eignen ſoll und aus 52 Kupfer, 
30 Nickel, 12 Zinn, 5 Blei und 1 Wismuth be⸗ 
ſteht. - 


Wismuthglanz, Bismutin, ein Schwefelerz 
mit 81:25 Wismuth, kommt rhombiſch kryſtalliſirt, 
-meiſt in nadelförmigen Kryſtallen, theils derb 
mit blätteriger oder ſchaliger Textur, auch körnig, 
ſchalig oder ſtängelig abgeſondert vor, ſpecifiſches 
Gewicht 64—65, Härte 2, Farbe lichtbleigrau 
bis zinnweiß, gelblich oder bunt angelaufen, 
ſchmilzt auf Kohle vor dem Löthrohre unter 
Kochen und Spritzen, löſt ſich in Salpeterſäure, 
wobei Schwefel abgeſchieden wird. 

Ueber die Fundorte ſ. den Artikel Wismuth, 
Productionsſtätten. 


Wismuthkobalterg iſt ein Gemenge von 
Kobalt, Eiſen, Nickel, Arſen mit Wismuthglanz 
und anderen Mineralien, das 39 Wismuth ent⸗ 
hält und in Schneeberg gefunden wird. 


Wismuthlothe. Zu Zwecken, für welche die 
Blei⸗Zinnlothe noch zu ſtrengflüſſig ſind, werden 
aus Blei, Zinn und Wismuth beſtehende Legi⸗ 
rungen angewendet, jedoch erfolgt deren Anwen⸗ 
dung in Folge des hohen Preiſes nur in Aus⸗ 
nahmsfällen. 

Zinn⸗Wismuthlothe. Dieſe Lothe, die mehr 
klingen, aber weniger dehnbar ſind als reines 
Zinn, werden wohl nur wenig angewendet; nach⸗ 
ſtehend ſind einige ſolche Legirungen nebſt ihren 
Schmelzpunkten angegeben. 


Schmelz⸗ 

punkt 

Grad C. 

208 Wismuth, 118 Zinn (ſehr ſpröde) 137˙7 
208 * 236 > 165˙56 
208 


944 198:89 


Zinn⸗Blei⸗Wis muthlothe. Dieſe Lothe 
ſchmelzen durchwegs bei ſehr niederen Tempera⸗ 
turen, haben jedoch wenig Bindekraft und ſind 
ſehr ſpröde, ſo daß es vorkommen kann, daß, 
wenn ein damit gelötheter Gegenſtand mit der 
Löthnaht auffällt, manchmal die ganze Löthnaht 
reißt; ſie finden daher in der Regel nur zum Löthen 
von legirtem Zinn Verwendung, das in Folge 
eines hohen Bleigehaltes ſehr leichtflüſſig iſt. 

Im Folgenden ſind einige derartige Lothe nebſt 
ihren Schmelzpunkten angeführt. 


118 207 208 124 
236 414 208 145 
354 621 208 255 

472 828 208 160 

236 207 208 150 

ı 
Wismuthbronze — 


Wismuthnickelkies. 


Wenn der Wismuthgehalt noch geſteigert wird, 
ſo ſinkt der Schmelzpunkt ſogar unter den Siede⸗ 
punkt des Waſſers 100° E.; ſolche Miſchungen 
ſind Newton's, Roſe's und d'Arcet's Metall, 
über die man unter den betreffenden Schlagworten 


nachleſen wolle. 


Dieſe leichtflüſſigen Legirungen beſitzen eine 
hervorragende Eignung zur Darſtellung von Ab⸗ 
güſſen ſehr zarter Gypsformen, indem man z. B. 
einen Käfer in Gyps abgießt, ſammt der Form 
vorſichtig bei 100° austrocknet, den Käfer entfernt 
und die Form behutſam mit einem der ange⸗ 
führten Metallgemiſche ausgießt. 

Gewöhnliches Wismuthſchnellloth. Wird 
in der Regel hergeſtellt, indem man 1 Th. Wis⸗ 
muthmetall mit 3—8 Th. gewöhnlichem Schnell⸗ 
loth zuſammenſchmilzt und die Metalle durch 
fleißiges Rühren gründlich miſcht; gut iſt es, ge⸗ 
pulvertes Wismuth anzuwenden und dieſes unter 
fortwährendem Umrühren in die Blei⸗Zinnlegirung 
einzuſchütten. Durch öfteres Umſchmelzen kann 
leicht der Schmelzpunkt der Legirung ſteigen, wes⸗ 
halb man dies vermeiden und das in Stäbchen ge⸗ 
goſſene Loth nur noch einmal bei der Anwendung 
ſchmelzen ſoll. 


Wismuthlüſter. 10g Wismuth werden in 
Königswaſſer gelöſt und in einer Schale bis zur 
dünnen Syrupdicke eingedunſtet. Nach dem Er⸗ 
kalten ſetzt man 50 g durch ſchwaches Erwärmen 
in warmem Waſſer flüſſig gemachte Carbolſäure 
zu. Einige Stunden ſtehen laſſen. Dann mit einem 
Glasſtab tüchtig umrühren und einige Zeit im 
Dampfbade erwärmen. Wenn ein Tropfen in 
Nitrobenzol ſich klar löſt, ſo wird vom Dampf⸗ 
bade genommen. Das Ganze wird dann in Nitro- 
benzol oder in einem Gemiſche desſelben mit 
Spiköl gelöſt. 

Wismuthchlorid erhält man durch Behan⸗ 
deln von Wismuth mit Königswaſſer und ver⸗ 
wendet es hauptſächlich zur Herſtellung von eigen⸗ 
thümlich glänzenden Ueberzügen (Lüſter) auf Por⸗ 
zellan. 

Wismuthlüſter. Farbe (für Porzellan). 10 kry⸗ 
ſtalliſirtes ſalpeterſaures Wismuthoxyd in 30 ge⸗ 
ſchmolzenes Colophonium eingetragen unter Um⸗ 
rühren und Auflöſen der Maſſe in 75 Lavendelöl 
oder in Schwefelkohlenſtoff. Oder Verreiben von 
023g baſiſch⸗ſalpeterſaurem Wismuthoxyd mit 
1:53 g Colophonium, gelindes Erhitzen in einem 
Sandbade bis zur Auflöſung und Zuſatz von 
320g Lavendelöl. 

Wismuthnickelglanz, ſ. Nickel, Vorkommen. 

Wismuthnickelkies, Nickelwismuthglanz, 
Saynit, eine Verbindung von 2278 Nickel, 
1173 Kobalt, 1041 Wismuth, 2156 Kupfer, 
6:06 Eiſen, 4:36 Blei und 33:10 Schwefel, kommt 
theils in teſſeralen Kryſtallen, theils eingeſprengt 
und körnig vor, hat lichtſtahlgraue und ſilber⸗ 
weiße Farbe und läuft gelblich und grünlich an; 


Wismuthnickelkies. 


Wismuthocker 


ſpeciſiſches Gewicht 514, Härte 4˙5; auf Kohle 
ſchmilzt das Mineral zu einem grauen, ſpröden, 


magnetiſchen Korn, es löſt ſich in Salpeteriäure. 
Ueber die Fundorte ſ. den Artikel Nickel, 
Productionsſtätten. 


Wismuthocker, ein Wismuthoxyd mit 896 
bis 967 Wismuth. Ueber die Fundorte ſ. Wis⸗ 
muth, Producrionsſtätten. 


Wismuthſilber, ein aus 856 Silber und 
144 Wismuth beſtehendes Mineral kommt in 
Chile vor. 


Wismuthſilberglanz, ein Mineral, das aus 
Wismuth (547), Silber (28·3) und Schwefel 
beſteht; über die Fundorte ſ. den Artikel Wismuth, 
Productionsſtätten. 


Wismuthſpath iſt ein Mineral, das aus 
Wismuthoxyd (804 Wismuth), Kohlenſäure, 
Waſſer mit geringen Beimengungen von Kieſel⸗ 


ſäure, Manganoxydul ze. beſteht und in Süd⸗ 


carolina vorkommt. 

Wismuthüberzug, galvanoplaſtiſcher. Hier⸗ 
für verwendet man die Löſung eines Doppel⸗ 
chlorids von Wismuth und Ammoniak. (Die 


Löſung enthält 25—35 g Chlorid pro Liter.) Da 


das Wismuth durch den galvaniſchen Strom ſehr 
leicht abgeſchieden wird, braucht man nur ein 
Bunſen'ſches Element anzuwenden. 
Wismuthüberzug auf Meſſing. Aus 16g 
Wismuth bereitete ſalpeterſaure Wismuthoxyd⸗ 
löſung, dazu 32g in 121 heißem Waſſer out: 
gelöſten Weinſtein und 48—64 g gepulvertes Wis⸗ 


muth. Der Gegenſtand wird in kochender Flüſſig⸗ 


keit behandelt. 
Wittichit, ſ. Kupferwismuthglanz. 
Wöhlerit, ſ. Zirkonium, Vorkommen. 
Wöhler’s 
Bronzepulver, Artikel Kupfer, Legirungen. 
Wolfram, Scheelium, Metall, Chemiſches 
Zeichen W. franz. Tungstöne, engl. Tungsten. Das 
Mineral Wolfram wurde noch 1758 für mit Zink 
und Eiſen verunreinigter Braunſtein gehalten, 
während man den Tungſtein oder Schwerſtein 
für ein Eiſenerz anſah; ſpäter gelang es (1781) 
Scheele nachzuweiſen, daß der ſogenannte Tung⸗ 
ſtein aus Kalkerde und einer Säure beſtehe, welche 
mit der Molybdänſäure große Aehnlichkeit hatte; 
dieſe wurde von Bergmann als Metallſäure 
erkannt. 1784 wurde durch die Gebrüder d'Ell⸗ 
myar aus dem Mineral Wolfram die gleiche 
Säure wie aus dem Tungſtein abgeſchieden und 
daraus ein Metall hergeſtellt, welches als Wolfram, 
Scheel, Scheelium, Katzenzinn, engl. als Tungsten, 
franz. als Tungstöne bezeichnet wurde. Das Wolf⸗ 
ram wurde dann durch Berzelius, Wöhler, 
Laurent, Margueritte, in neuerer Zeit durch 
Bernoulli, Marignac, Riche, Roscoe, 
Scheibler, Zellnow und Andere ſtudirt. 


Wismuthocker 
Lexikon der Metalltechnik. 


Molframbronzefarben, ſ. DD 1 
ſchmilzt es ſchwer zu einer oberflächlich geſtrickten, 


— Wolfram. 849 

1848 begann Orland, das wolframſaure Natron 
im Großen herzuſtellen, um es als Ausgangsſalz 
zur Darſtellung der Wolframpräparate zu be⸗ 
nutzen; 1858 verſuchte man zuerſt die Anwendung 
dieſes Metalles in der Stahlfabrikation; ſeit dieſer 
Zeit datirt eine gewiſſe Hebung der Wolfram⸗ 
induſtrie, doch ſind die Wolframpräparate noch 
lange nicht allgemein eingebürgert. 


Wolfram, Vorkommen. Die Erze dieſes Me⸗ 
talles finden ſich theils allein, meiſtens aber in 
Begleitung von Zinnerzen, hie und da auch neben 


Bleierzen ꝛc.; die wichtigſten Erze ſind: 


1. Wolfram, 

2. Scheelſpath, 

3. Wolframocker, ein Wolframoxyd mit 79:3 
Wolfram, kommt in Huntington in Connecticut 
vor und iſt von geringer Bedeutung. 

4. Scheelbleiſpath, Wolframbleierz, Scheelblei⸗ 
erz, Stolzit mit 51% Wolframſäure und meiſt 
von Kalk⸗, Eiſen⸗ und Manganoxydul begleitet, 
findet ſich bei Zinnwald und zu Coquimbo (in Chili) 
und iſt ebenfalls wenig wichtig. 

Geringe Mengen von Wolfram enthalten ferner 
die Mineralien Hübnerit, Samarskit, Ittrotanta⸗ 
lit, Tantalit und Columbit. 

Ferner findet ſich Wolfram in manchem Stahl, 


in Producten des Zinnhüttenproceſſes, wie in 


Zinnſchlacken, im Zinnraffinirkrätz, in Härtlingen 
und in manchen Zinnſorten ſelbſt. 

Das Wolfram kryſtalliſirt meiſt in breit⸗ 
gedrückten tafelartigen Kryſtallen, auch in Zwil⸗ 
lingen, außerdem kommt es derb, ſtängelig, ſchalig 
oder in grobkörnigen Maſſen vor, hat unebenen 
Bruch, bräunlich⸗, graulich⸗ oder eiſenſchwarze 
Farbe, röthlichbraunen bis ſchwarzen Strich, Fett⸗ 
glanz, auf der Spaltungsfläche metallartigen 
Diamantglanz, 6·45— 7.544 ſpecifiſches Gewicht, 
5—5˙5 Härte. Vor dem Löthrohr und auf Kohle 


magnetiſchen Kugel; durch heiße Salzſäure wird 
es an der Luft zerſetzt, und es bleibt ein gelber 
Rückſtand von Wolframſäure zurück, der ſich 
größtentheils in Ammoniak löſt; mit concentrirter 
Schwefelſäure erhitzt, wird das Pulver blau; durch 
Salpeterſäure wird es unvollſtändig zerlegt, wo⸗ 
bei ſich gelbe Wolframſäure abſcheidet. 

Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Wolfram, 
Productionsſtätten. 


Wolfram, Productionsſtätten. 1. Wolf⸗ 
ram findet ſich in größeren Mengen zu Zinnwald 
im Erzgebirge (und zwar frei von Schwefel⸗ und 
Arſen verbindungen), dann in Sachſen (zu Altenberg, 
Graupen, Geyer), in Finnland und Cornwall (zu 
Truro), dann in Neudorf am Harz, Cumberland, 
in Spanien, in Connecticut, nächſt Limoges, zug 
Pays⸗les⸗Vignes bei St. Leonhard im Departement 
Haute⸗Vienne, zu Meymac im Departement de 
la Correze, in Nertſchinsk, in Chili, bei Moro⸗ 
cocha in Peru 2c. 


— Wolfram. 
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2. Scheelſpath findet ih in Sachſen (Zinnwald, 
Ehrenfriedensdorf, Schlaggenwalde) Cornwall, 
dann zu Neudorf am Harz, bei Traverſella in 
Piemont, zu Meymac im Departement Corrcze, 
in Ungarn, Chili, Connecticut. 


Wolfram, Eigenſchaften. Wenn dieſes Me⸗ 
tall durch Reduction der Wolframſäure mittelſt 
Waſſerſtoffes hergeſtellt wurde, hat es 179— 183, 
wenn es durch Reduction der Säure mittelſt Kohle 
171—17°3, und wenn durch Zerlegen des Chlo⸗ 
rides mit Waſſerſtoff gewonnen, 1675 ſpecifiſches 
Gewicht; es iſt ſo hart, daß es Glas ritzt, ſehr 
ſpröde und bei den höchſten Temperaturen, die 
man bis nun zu erzielen vermag, nicht zum 
Schmelzen zu bringen 

Das Wolfram hat eiſengraue Farbe, verändert 
ſich bei gewöhnlicher Temperatur nicht, läuft beim 
Erhitzen blau an und wird leicht pulverig, geht 
beim Rothglühen an der Luft, ſowie bei Ein⸗ 
wirkung von Waſſer in Wolframſäure⸗Anhydrid 
über; mit Salpeterſäure, Schwefelſäure, Salzſäure 
erhitzt, giebt es nach und nach Wolframſäure, mit 
Kalilauge wolframſaures Kali. 


Wolfram. Legirungen. Erſt in neuerer Zeit 
iſt es gelungen, Legirungen des Wolframs mit 
den verſchiedenſten Metallen herzuſtellen; nur die 
Legirungen mit Eiſen waren ſchon früher bekannt. 

Wolfram, Kupfer, Platin. Durch 
ſammenſchmelzen von 800 Kupfer, 25 Platin und 
20 Wolframſäure und Ausgießen in alkaliſches 
Waſſer ſoll man eine techniſch verwendbare Legi⸗ 
rung erhalten. 

Wolframhaltiges Neuſilber. Wenn man 
2 des Nickels im Neuſilber durch Wolfram er⸗ 
ſetzt, erhält man eine Legirung, welche viel zäher 
und feſter iſt als gewöhnliches Neuſilber. 

Aluminiumhaltige Wolframlegirungen. 
Man erhält durch Zuſammenſchmelzen von 
15 Wolframſäure, 30 Kryolith, 30 Chlorkalium, 
15 Aluminium und, indem man das überſchüſſige 
Aluminium durch Salzſäure entfernt, rhombiſche 
Prismen von eiſengrauer Farbe, 5˙58 ſpecifiſchem 
Gewicht, die in kalten concentrirten Säuren ſich 
nicht löſen und durch Natronlauge zerſetzt werden;! 
eine andere alumiumhaltige Legirung iſt die fol⸗ 
gende: 5 Wolfram, 100 Kupfer, 70 Nickel und 
1 Aluminium. 

Wolframhaltiges Kanonenmetall. Ka⸗ 
nonenmetall mit reducirtem Wolframerz zuſammen⸗ 
geſchmolzen wird härter bei unverminderter Feſtig⸗ 
keit; doch wird dies dem im Wolframerze 


Zu⸗ 


enthaltenen Eiſen und Mangan und nicht dem 
Wolfram zugeſchrieben, welch letzteres weder mit 
Zinn, noch mit Geſchützmetall eine eigenthümliche 
Legirung eingehen ſoll. 

Wolfram und Kupfer; wenn man Wolfram⸗ 
erz mit Kupfer und Kohlenſtaub in einem luft⸗ 
dicht verſchloſſenen Tiegel erhitzt, erhält man Legi⸗ 
rungen mit bis 12% Wolfram, die ſich durch 


Wolfram. 


Härte und gleichzeitige Zähigkeit auszeichnen; dieſe 
Legirungen werden zu Achſenlagern und Tele⸗ 
graphendraht verwendet. 

Eine Legirung aus 90 Kupfer und 10 Wolf⸗ 
ram iſt ſehr hart, zähe und elaſtiſch und eignet 
ſich ganz beſonders zu Achſenlagern und Tele⸗ 
graphendrähten; es giebt auch derartige Legi⸗ 
rungen mit anderen Metallen, z. B. 66 Eiſen, 
23 Nickel, 4 Wolfram, 5 Kupfer; oder 95:39 Kupfer, 
3:04 Zinn, 157 Wolfram. 

Eiſen und Wolfram. Mit weißem Roheiſen 
giebt Wolfram eine dichte, grauweiße, harte, 
ſpröde Verbindung; eine Legirung aus 63 Eiſen 
und 37 Wolfram iſt weißer und ſpröder als 
Gußeiſen, glänzend hart und blättrig; eine Legi⸗ 
rung von 164 Eiſen, 58 Mangan, 77˙8 Wolf⸗ 
ram, wie man ſie durch Reduction des reinen 
Wolframminerals im Kohlentiegel erhält, iſt ſpröde, 
hart, blättrig, nur bei höchſter Ofentemperatur 
ſchmelzbar und dem weißen Roheiſen ähnlich. 
1858 wurden in Reichraming die erſten Verſuche 
der Wolframs ſtahlbereitung im Großen gemacht, 
wobei Producte von außerordentlicher Dichtigkeit, 
Feinheit und Härte erfolgten. 

Für die Erzeugung des Wolframſtahles giebt 
es verſchiedene Methoden; ſo kann man Wolfram⸗ 
ſtahl durch Zuſammenſchmelzen von Wolframſäure 
mit Drebipänen von grauem Roheiſen erhalten, 
oder indem man das mehr oder weniger ge- 
reinigte Wolframmineral reducirt und das Pro⸗ 
duct dem geſchmolzenen Gußſtahl zuſetzt. Nach 
einem anderen Verfahren wird das Wolfram⸗ 
mineral geröſtet und mit verdünnter Salzſäure 
und dann mit Waſſer ausgelaugt und hierauf in 
einem mit Kohle ausgefütterten Tiegel in an⸗ 
dauernde hohe Temperatur gebracht. Man erhält 
ſo ein Gemenge von metalliſchem Wolfram mit 
gekohltem Eiſen und Mangan, das dunkle Farbe, 
leicht geſintertes Ausſehen und hohes ſpecifiſches 
Gewicht hat. 

Guter Wolframſtahl zeichnet ſich durch außer⸗ 
gewöhnliche Zähigkeit und Härte aus und eignet 
ſich vorzüglich zu Werkzeugſtahl, namentlich zu 
Drehſtählen; er hält Magnetismus länger als 
gewöhnlicher Stahl und dient daher in der Tele⸗ 
graphie zur Herſtellung von Magneten. 

Gußeiſen ſoll durch einen Wolframgehalt größere 
Feſtigkeit und Elaſticität erhalten. 

Eiſen⸗Wolfram⸗Nickellegirung von ſtahl⸗ 
artiger Beſchaffenheit erhält man durch Zuſammen⸗ 
ſchmelzen von 93—97% Eiſen, 6½—2 ½% 
Wolfram, % Nickel mit Quarz, Borſäure und 
kohleuſaurem Kalk. 

Ein Wolframeiſenmangan mit 24.25 Wolfram, 
41:05 Mangan, 30 Eiſen erzeugt als Zuſatz 
dichte Guſſe von Wolframſtahl. 

Eiſen⸗Wolfram⸗Chromlegirung erhält 
man durch Zuſammenſchmelzen von 67 Stahl, 33 
Wolframchrom und iſt ſehr hart, widerſtands⸗ 
fähig gegen das Roſten und äußerſt politurfähig; 


Wolfram. 


Wolfram — Wood'ſche Legirung. 


man erhält ſolche Legirungen durch Mengen von 
Granalien, Drehſpänen, Feilſpänen u. ſ. w. von 
Gußeiſen, Schmiedeeiſen oder Stahl mit fein 
pulveriſirtem, gereinigtem Wolframerz, Anfeuchten 
der Maſſe mit verdünnter Schwefelſäure oder Am⸗ 
moniak, Zuſammendrücken in einer guß⸗ oder 
ſchmiedeeiſernen Form und Stehenlaſſen durch 
einige Stunden; es bildet ſich ſodann unter 
Wärmeentwickelung eine ſtarke zuſammenhängend 
Maſſe; dieſe wird zerſchlagen und in einem Schmelz⸗ 
ofen mit beweglichem Herd, der aus einem ge⸗ 
glühten Gemenge von Theer mit Coaks oder Gra⸗ 
phit u. ſ. w. beſteht, verſchmolzen. 

Wolfram. Verbindungen des Wolframs. 
Dieſes Metall bildet eine Reihe von Verbin⸗ 
dungen, welche ſich durch ſchöne Farben aus⸗ 
zeichnen und deshalb als Malerfarben angewendet 
werden. 

Wolframblau (Mineralblau), eine durch ihre 
Unveränderlichkeit ausgezeichnete Malerfarbe, De: 
reitet man, indem man einer heißen Löſung von 
wolframſaurem Kali Salmiaklöſung im Ueber⸗ 
ſchuſſe zufügt, den nach vollſtändigem Erkalten 
der Flüſſigteit entſtandenen Niederſchlag ſammelt, 
trocknet und in einem Tiegel, durch deſſen Deckel 
ein Porzellanrohr bis auf den Boden des Tiegels 
reicht, erhitzt. Sobald der Tiegel zum Glühen 
anfängt, leitet man durch das Porzellanrohr 
Waſſerſtoffgas ein und erhitzt unter fortwährendem 
Durchleiten von Waſſerſtoff den Tiegel durch 
15 Minuten in voller Gluth. Das ſo erhaltene 
Wolframblau bildet ein tiefblaues Pulver von 
ſammtartigem Ausſehen. 

Wolfram⸗Bronzefarben. Man kann dieſe 
theuren und darum nur ſelten angewendeten Farben 
dadurch herſtellen, daß man wolframſaures Natron 
oder Kali in einem Porzellantiegel ſchmilzt und 
allmählich ſo viel Wolframſäure zufügt, bis die 
Maſſe ſauer reagirt. Man fügt ſodann ſo viel 


Zinnoryd zu, daß die Wolframfäure geſättigt 


wird, und pulvert die Maſſe nach dem Erkalten 
auf das Feinſte. Je nachdem man wolfram⸗ 
ſaures Kali oder Natron angewendet hat, erhält 
man eine violette oder röthliche Farbe, welche 
den eigenthümlichen Metallſchimmer der Bronze 
zeigt. 

{ Wolframgelb, Malerfarbe. Man ſchmilzt 
kohlenſaures Kali, trägt in das ſelbe in kleinen 
Mengen fein gepulvertes Wolfram ein, ſo lange 
noch Aufbrauſen entſteht, kocht die Schmelze mit 
Waſſer aus, filtrirt und fällt aus dem Filtrate 
mittelſt Chlorcalciumlöſung wolframſauren Kalk. 
Dieſer wird in feuchtem Zuſtande ſo lange in 
heiße verdünnte Salpeterſäure eingetragen, bis 
die Flüſſigkeit nur ſchwach ſauer reagirt, und läßt 
nach ½ſtündigem Kochen die Flüſſigkeit erkalten. 
Die Flüſſigkeit wird von dem Niederſchlage ab⸗ 
gezogen und dieſer mit ganz wenig Waſſer aus⸗ 
gewaſchen. Man erhält den getrockneten Nieder⸗ 
ſchlag in Form eines hoch citronengelben Pulvers. 
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Wolframgold, oder Safranbronze, eine ſehr 
ſchöne Malerfarbe, wird nach Schnitzler folgen⸗ 
dermaßen dargeſtellt: Man erhitzt ein Gemenge 
von wolframſaurem Natron mit ſo viel Wolfram⸗ 
ſäure, daß das gepulverte, bei ſtärkerer Hitze in 
einem Tiegel geſchmolzene Gemenge, in eine 
Porzellanſchale gebracht, bei ſchwachem Holzkohlen⸗ 
feuer höchſtens zuſammenſintert, worauf man 
mittelſt Leuchtgas bei mäßiger Wärme reducirt. 
Die Maſſe aus dem Porzellanrohre wird hierauf 
mehrmals mit heißer Salpeterſäure und dann 
mit Kalilauge behandelt und ergiebt ſo ein im 
Sonnenlicht prächtig goldgelbes Pulver. Bei 
höherer Temperatur zeigt die Farbe einen Stich 
ins Carmoiſinrothe. Nach Wright ſtellt man 
Wolframgold oder Safranbronze nach folgendem 
Verfahren dar: 7 Wolframſäure werden mit 
3 waſſerfreiem kohlenſauren Natron im Porzellan⸗ 
tiegel geſchmolzen; in die Schmelze wird nach 
und nach ſo viel Wolframſäure eingetragen, als 
ſich aufzulöſen vermag, dann werden kleine Stück⸗ 
chen Zinn hinzugefügt, worauf die Ausſcheidung 
von Kryſtallen beginnt. Um dieſelben groß und 
ſchön zu erhalten, darf die Hitze die Schmelz⸗ 
temperatur des Natrons nicht überſteigen und der 
Proceß nur kurze Zeit dauern. Die Kryſtalle 
werden durch abwechſelndes Behandeln der er⸗ 
kalteten Maſſe mit Kalilauge und Salzſäure 
iſolirt. 

Wolframſaures Natron wird zum Im⸗ 
prägniren von Geweben verwendet, um dieſelben 
gegen das Verbrennen mit Flamme zu ſchützen. 
Mit brennenden Körpern zuſammengebracht, ver⸗ 
kohlen Gewebe, welche mit wolframſaurem Natron 
imprägnirt wurben, nur ſehr langſam. 

Wolframweiß, wolframſaures Bleioxyd, wird 


als ein ſchweres Pulver erhalten, wenn man eine 


Löſung von wolframſaurem Natron mit einer 
Bleizuckerlöſung fällt und den Niederſchlag, der 
aus baſiſch⸗wolframſaurem Bleioxyd beſteht, mit 
verdünnter Eſſigſäure behandelt, welche Bleioxyd 
auflöſt und das Salz von obiger Zuſammen⸗ 
ſetzung hinterläßt. Dieſe weiße Farbe iſt theuer 
und hat keine beſonderen Vorzüge vor den ans 
deren Bleifarben; ſie kommt daher auch nur in 
ſeltenen Fällen zur Anwendung. 

Wolfram, rohes, j. Wolfram, Vorkommen. 

Wolframbleierz, ſ. Wolfram, Vorkommen. 

Wolframbronge, Biermann's Bronze beſteht 
aus 95,39 Kupfer, 304 Zinn, 157 Wolfram 
und iſt eine ſehr zähe, äußerſt feſte, hämmerbare 
und walzbare Legirung, zu deren Verarbeitung 
eine um 100% höhere Temperatur als für die der 
gewöhnlichen Bronze erforderlich iſt. 

Wolframbronzefarben, Wöhler's Wolf⸗ 
rambronze, ſ. Bronzefarben. 

Wolfsbergit, ſ. Kupferantimonglanz. 

Wood ſche Legirung beſteht aus 2 Th. Cad⸗ 
mium, 8 Th. Wismuth, 4 Th. Blei und 2 Th. 


Wolfram — Wood'ſche Legirung. 
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Zinn, ſchmilzt bei 76% und dient zur Herſtellung 
von Matrizen für die Galvanoplaſtik, ſowie zum 
Abgießen von Naturgegenſtänden. 

Wood's Legirung, ſ auch Cadmium (Legi⸗ 
rungen des Cadmiums). 


Wood ſches Metall, nennt man eine Legi⸗ 
rung von 5—8 Wismuth, 4 Blei, 2 Zinn und 
1—2 Cadmium; die Legirungen zeigen in Pro⸗ 
centen folgende Zuſammenſetzung: 


1 11 DI IV 
Wismuth . . 4987 49-89 4981 4972 
Blei . . 2681 2673 26:80 26 90 


Löthen; es ſchmilzt bei 66—72° C.; 


Wood's Legirung — Zange. 


1 u III Di 
Zinn 1323 1336 13:53 1341 
Cadmium .. 1013 993 969 1010 
Die am leichteſten ſchmelzbare unter dieſen Le⸗ 

girungen iſt faſt ſilberweiß, ſehr glänzend, fein⸗ 

körnig, etwas biegſam und eignet ſich unter An⸗ 
wendung von heißem Waſſer, das mit einigen 

Tropfen Salzſäure angeſäuert iſt, ſehr gut zum 

es wird 

auch wie Queckſilber als Sperrflüſſigkeit, z. B. 

bei Beſtimmung der Dampfdichte hochſiedender 

Körper angewendet. 


Wulſtmaſchine, ſ. Blech, Bearbeitung des 


Bleches. 


N. 


Vellowmetall, | Münzmetall. 


Yterbinm, Metall, chemiſches Zeichen Ib, 
kommt in einer Reihe von ſeltenen Mineralien 
vor, und zwar gewöhnlich als Begleiter der 
Metalle der ſogenannten Yttriumgruppe, welcher, 
ſo weit die bis nun ſehr unvollſtändigen Kennt⸗ 
niſſe über dieſe Metalle reichen, außer dem 
Yttrium und Mterbium noch das Erbium, Ter⸗ 
bium und Scandium einzureihen ſind. (Vergleiche 
hierüber den Artikel Cerium und verwandte Me⸗ 
talle.) Bis nun hat weder das Yttrium, noch eine 
ſeiner Verbindungen eine Anwendung in den 
Gewerben und Künſten gefunden. 


Yttrium, Metall ( chemiſches Zeichen X, wurde 
1794 von Gadolin in einem nach ihm Gadolinit 
benannten Minerale entdeckt. Er ſchied aus dem⸗ 
ſelben das angebliche Yttrium in Form metall⸗ 
glänzender Schuppen ab. Wie aber ſpätere Unter⸗ 
ſuchungen zeigten, beſtand dasſelbe aus einem 
Gemenge von Atrium, Ytterbium und Erbium. 


Zahnkitte, Legirungen für. 
1 11 


mt IV V 
Cadmium 2599 2174 1 1—2 3 
Queckſilber 7401 78:26 — — — | 
Zen. e | 
Wismut . — ni TB 
Blei — — — „ 8 

Zahntechnik, Legirungen für, ſ. Cooper's 


Legirungen und Cadmiumamalgam. 


Neben dem Gadolinite enthält noch der Yttro⸗ 


tantalit und der Orttit und wahrſcheinlich noch 
manche andere Mineralien gewiſſe Mengen von 
Yttrium, welche in Bezug auf ſeine chemiſchen 
Eigenſchaften den Erdmetallen nahe ſteht. Bis 
zur Gegenwart hat das Yttrium nur wiſſenſchaft⸗ 
liche Bedeutung. 

Aus Unterſuchungen, welche in neueſter Zeit 
(1898) von William Crookes angeſtellt wurden, 
ſcheint ſich die Gewißheit zu ergeben, daß die bisher 
als einfache Körper angeſehenen Elemente Atrium, 


Samarium und Ytterbyum in Wahrheit keine 


Elemente, ſondern chemiſche Verbindungen ſind. 
Was beſonders das Yttrium betrifft, hat Crookes 
auf Grund ſeiner ſpectroſkopiſchen Unterſuchungen 
mit Beſtimmtheit nachgewieſen, daß dasſelbe aus 
der Verbindung eines noch nicht näher erforſchten 
Körpers mit einem Metalle beſteht, welches zu⸗ 
erſt den Namen »Monium«, ſpäter die Benennung 
»Bictoriume« erhielt. 
Yttrotitanit, ſ. Titan, Vorkommen. 


Zaineiſen, Krauseiſen, Knoppereiſen nennt man 


dünne Stäbe von Quadrat⸗ oder Flacheiſen, die 


zur Anfertigung von Nägeln, Draht ꝛc. dienen 
und mit den beim Schmieden erhaltenen Ein⸗ 
drücken (in Form von Kerben und Querfurchen), 
wie ſie Hammer und Amboß hinterlaſſen, in 
Verkehr gebracht werden. 

Zange iſt ein Werkzeug, das zum Feſthalten 
von Arbeitsſtücken dient und aus zwei ungleich⸗ 


Wood's Legirung — Zange. 


Zapfenlagermetall — Zink. 


armigen Hebeln beſteht, die meiſtens durch Schar⸗ 
niere miteinander verbunden ſind; die längeren 
Enden, welche mit der Hand ergriffen werden, nennt 
man die Griffe oder Schenkel, die kürzeren, die 
zum Ergreifen und Feſthalten des Arbeitsſtückes 
dienen, die Backen; die letzteren bilden miteinander 


das Maul. Arten der Zange find die Beiß⸗, 


Kneif⸗ oder Kneip⸗Zange mit meißelartigem Maul, 
die Flach⸗Zange mit flachem, die Rund⸗Zange 
mit rundem Maul, Parallel⸗Zange, deren Maul⸗ 
flächen in jeder Lage parallel ſind, Schieb⸗Zange 
mit verſchiebbarem, länglichem Ring, der, um die 
Griffe angebracht, dazu dient, die Schenkel nach 
dem Faſſen des Gegenſtandes in der betreffenden 
Lage zu erhalten. — Nach dem Zwecke unter⸗ 
ſcheidet man: Deck⸗Zangen, Feuer⸗Zangen, Nagel: 
Zangen, Draht⸗Zangen, Röhren⸗Zangen u. ſ. w. 


Zapfenlagermetall (Weißguß) nennt man 
Legirungen von 3—5 Zinn und 1 Antimon, die 
man herſtellt, indem man beide Metalle zu gleichen 
Theilen zuſammenſchmilzt und das noch vorhan⸗ 
dene flüſſige Zinn unter Umrühren zuſetzt; ſo 
werden auch ſolche Legirungen mit Blei (z. B. 
14½ Zinn, 16 Antimon, 40—90 Blei oder 
21 Zinn, 8 Antimon und 21 Blei) oder mit 
Kupfer hergeſtellt. Solche kupferhaltige Legirungen, 
die ſich durch hohe Härte auszeichnen, bereitet 
man, indem man dem geſchmolzenen Kupfer erſt 
das Antimon, dann ½ des Zinns zuſetzt, um⸗ 
rührt und zu dünnen Platten ausgießt, die man 
mit dem Mett des Zinns einſchmilzt. 

Zapfenlagermetall nach Elsner und 
Winkler, ſehr hart, klingend, politurfähig, wenig 
dehnbar, beſteht aus 


ES ee ig 50 
EBD eee ee e e 25 
N eee eee eee 25 


Zapfenlagermetall, härteſtes. Eine Legirung, 
welche angeblich an Widerſtand gegen Abnützung 
die beſte Bronze um das Dreifache übertrifft, 
hat die Zuſammenſetzung 


EN aere bat Wat 60 
CT Edge ie eege deet: de 25 
7 A 15 


und gehört demnach in die Gruppe der neuſilber⸗ 
artigen Legirungen. Wenn die Angaben über die 


Widerſtandsfähigkeit auf Wahrheit beruhen, fo | 


wäre die in Rede ſtehende Legirung unſtreitig 
zu jenen zu rechnen, welche als Lager für ſehr 
ſchwere oder ſtark in Anſpruch genommene Ma⸗ 
ſchinentheile (große Schwungräder, Scienen- 
Walzwerke) ganz beſonders geeignet ſind. 


Zapfenlagermetall, ſ. auch Antifrictions⸗ 
metall. 


Zerreißmaſchinen, ſ. Feſtigkeit, Prüfung der. 
Ziehbank, ſ. Blechbearbeitung und Draht. 
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Ziehbarkeit der Metalle iſt die Eigenſchaft 
derſelben, ſich in die Länge ausdehnen, in Draht 
verwandeln zu laſſen. Die Ziehbarkeit der Me⸗ 
talle iſt in abſteigender Reihe die folgende: Gold, 
Silber, Platin, Eiſen, Kupfer, Zink, Zinn, Blei, 
Nickel. 


Zink, Spiauter, Metall, chemiſches Zeichen 
Zn, lat. zincum, franz. und engl. zinc. Baſilius, 
Valentinus und Agricola (15. Jahrhundert) 
erwähnen zuerſt des Zinks als eines eigenthüm⸗ 
lichen Metalles, ohne anzugeben, woraus dasſelbe 
hergeſtellt wird; wenn man bei anderen Schrift⸗ 
ſtellern des 16. Jahrhunderts, wie Matheſius, 
Fabricius, Libavius u. ſ. w. das Wort Zink 
findet, ſo iſt es wohl nur für Zinkerz gebraucht, 
eine Verwechslung, die noch während des ganzen 
17. Jahrhunderts andauert. Glauber bezeichnete 
1657 Galmei als ein Zinkmineral. 1725 fand 
Henkel ein von ihm geheim gehaltenes Verfahren 
zur Darſtellung von Zink aus Galmei; v. Swab 
(1742) und Marggraf (1746) ſtellten es durch 
Reduction von Galmei in geſchloſſenen Gefäßen 
dar. Seit dem 16. Jahrhundert kam Zink von 
China aus nach Europa; nachdem die Darſtellung 
von Zink im Großen in England im Jahre 1730 
begonnen hatte, wurde 1743 zu Briſtol die erſte 
größere Zinkhütte gebaut. 1799 wurde zu Döllach 
im Möllthale, 1801 zu Delach im Drauthale die 
ſogenannte kärntneriſche Zinkgewinnungsmethode 
eingeführt, ebenſo 1799 in Weſſoha in Schleſien 
(die ſogenannte ſchleſiſche Methode; 1805 wurde 
die belgiſche Zinkdeſtillirmethode entdeckt. In den 
Vereinigten Staaten Nordamerikas wurden die 
erſten Galmeierze im 17. Jahrhundert entdeckt; 
ſeit dieſer Zeit iſt auch dort die Zinkinduſtrie in 
Schwung gekommen. 


Zink, Vorkommen. Die wichtigſten Zinkerze 
ſind Galmei und Blende, die meiſt mit Bleiglanz, 
Brauneiſenerz, Kalkſpath in unregelmäßigen Ein⸗ 
lagerungen im Kalkſtein und Dolomit vorkommen; 
faſt ſtets iſt das Zink von Cadmium begleitet. 

Galmei iſt übrigens keine mineralogiſche 
Gattung, ſondern die bergmänniſche Bezeichnung 
für geſäuerte Zinkerze, die hauptſächlich aus 
Zinkſpath, Willemit und Kieſelzink beſtehen. 
Gediegenes Zink wurde vereinzelt bei Victoria 
gefunden. 
Die wichtigſten Zinkerze ſind: 

Zinkſpath, 

Kieſelzinkerz, 

Willemit, 

Zinkblüthe, 
| Zinkblende, 
| Rothzinkerz, 
Franklinit. 


Andere Zinkerze von geringerer Bedeutung 
ſind: 

Zinkfahlerz (ſ. den beſonderen Artikel), Voltzin, 
Aurichalcit, Buratit, Köttigit, Adamin, Mores⸗ 


Zapfenlagermetall — Zink. 
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netit, Galmit oder Automolit, Kreittonit, Dysluit, 
Rathit, Caſtillit, Guadalcazarit, Zinkvitriol 2. 

Hie und da dienen zinkiſche Ofenbrüche, Dicht⸗ 
ſchwämme, wie ſie in Bleiöfen, Eiſenhochöfen ꝛc 
ſich bilden, zur Zinkfabrikation. 

Zink, Productionsſtätten. Zinkſpath findet 
ſich am Altenberg bei Aachen, bei Wiesloch in 
Baden, bei Iſerlohn und Brilon in Weſtfalen, 
bei Tarnowitz in Oberſchleſien, zu Raibl und 


Bleiberg in Kärnten, in Belgien, Sommerſetſhire, 


Derbyſhire in England, Leadhills, Wanlockhead 
in Schottland, Frankreich, Santander in Spanien, 
Sardinien, Griechenland ꝛc. 

Kieſelzinkerz findet ſich an denſelben Orten 
wie Zinkſpath, z. B. Altenberg, Tarnowitz 2c.; 


Zink. 


werden, d. h. ſie müſſen mit Mineralien gemengt 
werden, welche die baſiſchen Oxyde bilden, indem 
letztere die zur Deſtillation des Zinkes dienenden 


Gefäße zu ſtark angreifen würden. Man ver⸗ 


ferner in Hofsgrund, Badenweiler und Gersbach 
in Baden, Matlock in Derbyſhire und Wanlock⸗ 


head und Leadhills in Schottland. 

Die Varietät Willemit wird gefunden zu 
New⸗Nerſey, Moresnelh, die Varietät Zinkblüthe 
zu Raibl und Bleiberg in Kärnten, Wiesloch in 
Baden und Santander in Spanien. 

Zinkblende kommt vor zu Raibl in Kärnten, 


wendet hierfür gewöhnlich Mineralien, welche 


ziemlich reich an Kieſelſäure ſind, oder benützt 
auch Thon zu dieſem Zwecke. Je nach der Be⸗ 
ſchaffenheit des zu verarbeitenden Zinkerzes müſſen 
die Zuſchläge ſo gewählt werden, daß die baſiſchen 
Körper vollſtändig gebunden werden und eine 
Schlacke von der richtigen Beſchaffenheit entſteht. 

Die gattirten Erze werden nun zum Zwecke 
der nachfolgenden Reduction des Zinkes innig 
mit Kohle gemiſcht, und verwendet man hierfür 
entweder Kohlenklein von mageren Steinkohlen 
oder Staub und Gries von Steinkohlen⸗Coaks. 
Am zweckmäßigſten iſt es, Steinkohle und Coaks 
gemiſcht anzuwenden, indem in dieſem Falle der 
Erfahrung nach die geringſten Mengen von Zink⸗ 
grau gebildet werden. Die Darſtellung des Zinkes 
unterſcheidet ſich in der Form von den Verfahren, 


welche bei der Bereitung der Mehrzahl der an⸗ 


Pribram in Böhmen, Joachimsthal, New⸗Hamp⸗ 


ſhire (Eaton, Lyman, Shelburne), Chriſtiania, 
Marinats (Südamerika), Bottino (Toscana), 
Phönixville (Pennſylvanien), Santander in Spa⸗ 
nien 2. 

Rothzinkerz findet ſich in der Landſchaft Suſſin 
im Staate New⸗Nerſey. 

Franklinit kommt vor in Franklin oder Sparta 
im Staate New⸗Jerſey. 

Zink. Darſtellung des Zinkes. Die Haupt⸗ 
mineralien, welche zur Gewinnung von Zink 
verwendet werden, ſind der Kohlengalmei, der 
Kieſelgalmei und die Zinkblende. Die vorberei⸗ 
tenden Arbeiten der Scheidung der Zinkerze vom 
tauben Geſtein und die Zerkleinerung müſſen in 
ſehr ſorgfältiger Weiſe vorgenommen werden, und 
folgt dann eine Röſtung der gereinigten Zinkerze. 
Galmei wird in gewöhnlichen Schacht⸗ oder 
Flammöfen geröſtet, gebrannt, und wendet man 
häufig die ſehr heißen Feuergaſe, welche aus den 
Oefen, in welchen die Deſtillation des Zinkes 
ſtattfindet, unmittelbar zum Röſten des Galmeis 
an. Der geröſtete Galmei wird dann zerkleinert 
und wie unten angegeben, weiter verarbeitet. 

Das Mëtten der Zinkblende kann zwar auch in 
gewöhnlichen Schachtöfen geſchehen, bei welchen 
die Verbrennungsgaſe in die Luft entweichen; da 
ſich aber beim Röſten der Blende ſehr große 
Mengen von ſchwefeliger Säure bilden, welche 
der Vegetation auf einem weiten Umkreis in 
hohem Grade ſchädlich werden, nimmt man das 
Röſten des Schwefelkieſes am zweckmäßigſten in 
geſchloſſenen Oefen, Flammöfen, vor und ver⸗ 
wendet die ſich ergebende ſchwefelige Säure zur 
Fabrikation von Schwefelſäure. 

Die genügend geröſteten Zinkerze müſſen vor 
der Verarbeitung in Röhren oder Muffeln paſſirt 


deren Metalle eingeſchlagen werden, daß es in 
Folge der eigenthümlichen Verhältniſſe bei der 
Reduction der Zinkerze ſtets in dampfförmigem 
Zuſtande erhalten werden muß; die Darſtellung 
des Zinkes iſt nämlich immer mit der Deſtillation 
dieſes Metalles verbunden, wie ſich aus fol⸗ 
genden Zahlen ergiebt: 

Temperatur, welche zur Reduction der Zink⸗ 
erze erforderlich iſt: 1300 C.; 

Temperatur, welche zur Verflüchtigung des 
Zinkes erforderlich iſt: 1000 —1200" C.; 

Temperatur, welche zum Schmelzen des Zinkes 
erforderlich iſt: 412° C. 

Aus dieſen Zahlen ergiebt ſich, daß das me⸗ 
talliſche Zink in dem Augenblicke, in welchem es 
durch Kohlenſtoff aus ſeiner Verbindung abge⸗ 
ſchieden wird, eine Temperatur beſitzt, welche weit 
über jener liegt, bei welcher es ſchon verflüchtigt; 
die Dämpfe müſſen fait um 900% C. abgekühlt 
werden, bis man das Zink in flüſſiger Form 
erhält. Wenn die Dämpfe des Zinkes mit Luft in 
Berührung kommen, ſo entzünden ſie ſich ſofort 
und verbrennen zu Zinforyd. Es muß daher bei 
der Conſtruction der zur Deſtillation des Zinkes 
dienenden Vorrichtungen darauf großes Gewicht 
gelegt werden, dieſelben ſo einzurichten, daß die 
Zinkdämpfe ſo vollſtändig als möglich verdichtet 
werden, ohne mit Luft in Berührung zu kommen. 
Es läßt ſich dies bei keiner der bis nun bekannt 
gewordenen Ofenconſtructionen in vollkommener 
Weiſe durchführen und erhält man immer eine 
gewiſſe Menge des ſogenannten Zinkgrau; erſt 
ſpäter erhält man reines metalliſches Zink. Bis zu 
einem gewiſſen Stadium der Deſtillation werden 
nämlichdie Zinkdämpfe ſo plötzlich abgekühlt, daß ſich 
ein Theil derſelben ſofort zu mikroſkopiſchen Kry⸗ 
ſtallen verdichtet, indeß ein anderer Theil des Me⸗ 
talles geradezu zu Zinkoxyd verbrennt. Letzteres 
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iſt von rein weißer Farbe und bildet mit dem im 


feinſt vertheilten Zuſtande vorhandenen Zinkmetall 
eine Maſſe von mehr oder weniger hellgrauer 
Farbe, welche man als Zinkgrau oder Zinkſtaub 
bezeichnet. 


Die Verfahren, welche man zur Deſtillation 


des Zinkes einhält, werden zwar in verſchiedenen 


Werken den örtlichen Verhältniſſen entſprechend 


abgeändert, laſſen ſich aber dem Principe nach 
in zwei unterſcheiden, welche nach den Ländern, 
in welchen ſie am häufigſten angewendet werden, 
als das ſchleſiſche Verfahren und als das belgiſche 
bezeichnet werden. Das unterſcheidende Merkmal 
zwiſchen beiden Verfahren liegt darin, daß nach 
der ſchleſiſchen Productionsmethode die Deſtillation 
des Zinkes aus Muffeln, nach der belgiſchen aber 
aus Röhren vorgenommen wird. Die chemiſchen 
Vorgänge, welche bei der Zinkdeſtillation ſtatt⸗ 
finden, ſind ſelbſtverſtändlich beim ſchleſiſchen 


Fig. 250. 


Verfahren dieſelben wie beim belgiſchen und gehen 
folgendermaßen por oz 

Nach erfolgter Beſchickung der Reductions⸗ 
gefäße — Röhren oder Muffeln — wird das 
Feuer ſo weit verſtärkt, daß nach einiger Zeit 
aus den Vorlagen eine blendend weiße Flamme 
hervortritt, welche aus den Gaſen beſteht, die ſich 
aus der Kohle entwickeln, denen Zinkdämpfe bei⸗ 
gemiſcht ſind. Das Verbrennen der letzteren be⸗ 
dingt die weiße Farbe der Flamme. (Bei der 
Verarbeitung von Zinkerzen, welche neben Zink 
noch andere Metalle enthalten, erſcheint die 
Flamme am Beginn der Arbeit nicht rein weiß, 
ſondern verſchiedenfarbig geſäumt.) Man trachtet 
nun die Vorlage ſo kühl als möglich zu erhalten 
und ſetzt noch blecherne Gefäße vor dieſelben, um 
die unverbrannten Zinkdämpfe ſo viel als möglich 
zu verdichten. In dieſen Gefäßen ſetzt ſich nun 
eine ſehr feine ſtaubartige Maſſe ab, welche aus 
Zinkkryſtallen und Zinkoxyd beſteht und das Zink⸗ 
grau darſtellt. 

Das Zinkgrau oder der Zinkſtaub, welcher ſich 
am Beginn der Operation ergiebt, enthält neben 
Zink und Zinkoxyd auch noch den größten Theil 
jener Körper, die in den Zinkerzen enthalten 
waren, aber leichter flüchtig ſind, als das Zink 
ſelbſt. Man findet daher in dieſem Zinkſtaube 
noch Arſen, Antimon und Cadmium und kann 
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letzteres durch weitere Behandlung des Zink⸗ 
ſtaubes in reinem Zuſtande gewinnen. 

Je nach der Intenſität der Feuerung dauert 
es längere oder kürzere Zeit, gewöhnlich zwei 
bis drei Stunden, bis die Bildung von Zinkſtaub 
ziemlich ſchwach wird und nunmehr deſtillirtes 
Zink in flüſſiger Form erſcheint. Damit kein 
Erſtarren des Zinkes in den Vorlagen ſtattfinde, 
müſſen dieſelben ſtets ſo warm erhalten werden, 
daß das Zink in flüſſigem Zuſtande verbleibt. 
Man erkennt, daß ſich der Reductionsproceß ſeinem 
Ende nähert, an dem Kleinerwerden und endlichen 
Verſchwinden der Zinkflamme. 

Nach völliger Beendigung der Deſtillation 
wird das in den Vorlagen enthaltene Zink in 
Kellen geſammelt, die Oberfläche des geſchmolzenen 
Metalles ſorgfältig gereinigt und letzteres in 
Formen zu Blöcken gegoſſen. In manchen Fällen 
ſchmilzt man das aus den Vorlagen genommene 


Fig. 251. 


Zink nochmals in eiſernen Keſſeln, welche von 
den aus den Deſtilliröfen abziehenden Feuergaſen 
beheizt werden, und gießt es dann in jene Formen, 
in welchen es in den Handel gebracht werden 
ſoll. 

Die Oefen zur Reduction der Zinkerze und 
zur Deſtillation der Metalle ſind, wie oben an⸗ 
gegeben, von ſehr verſchiedener Einrichtung; die⸗ 
ſelbe iſt aber immer nur als eine Abänderung 
der beiden Grundformen zu betrachten, welche 
man als die ſchleſiſchen und belgiſchen Oefen be⸗ 
zeichnet. 

Bei den ſchleſiſchen Oefen wird die Deſtillation 
aus Muffeln vorgenommen, und zeigt Fig. 250 
und 251 einen ſolchen Ofen in zwei aufeinander 
ſenkrecht ſtehenden Durchſchnitten abgebildet und 
giebt Fig. 252 das Bild eines Querſchnittes durch 
einen ſolchen Ofen. In einem aus feuerfeſtem 
Material erbauten Flammofen ſtehen in Niſchen N 
paarweiſe die Muffeln R auf Feuerbänken, jo 
daß fie von den Flammen, die von der Feuerung I 
abgehen, ganz umſpeiſt werden können. 

Die Muffeln, welche aus völlig feuerfeſtem 
Material angefertigt ſein müſſen, haben an der 
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nach außen gewendeten Seite zwei Oeffnungen, 
deren eine größere P während der Deſtillation 
durch eine Platte verſchloſſen iſt und zum Ein⸗ 
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ſchnitte, und iſt aus derſelben erſichtlich, daß an 
die eigentlichen Deſtillationsrohre andere gefügt 
werden, welche als Vorlage dienen, in welchen 


Fig. 252. 
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tragen der Beſchickung und Entfernen der Rück⸗ 
ſtände von der Deſtillation dient. Ueber dieſer 
Oeffnung befindet ſich der Vorſtoß V und unter 
dieſem das Tropfloch B, in welchem ſich das aus 
dem Vorſtoß (oder der Vorlage) abfließende 
Zink anſammelt. 

Die Einrichtung der belgiſchen Oefen geht aus 
den Abbildungen Fig. 253 und 254 hervor. Die 
Retorten R (60—180 und noch mehr) ſind 
in ſchiefer Lage in ſechs Reihen übereinander in 
den Flammofen eingeſetzt und werden durch die 
Feuerung A erhitzt. Die Abbildung zeigt die Ein⸗ 


richtung eines belgiſchen Doppelofens im Quer⸗ 


ſich der Zinkſtaub ſammelt und aus 
ſpäter das geſchmolzene Zink abtropft. 
Außer dieſen Zinköfen hat man in England 
auch ſolche im Gebrauche, bei welchen in einen 
Flammofen eine große Zahl mit lutirten Deckeln 
wohl verſchloſſener Tiegel eingeſetzt wird, in einem 


welchen 
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die Beſchickung enthalten iſt. Am Boden eines jeden 
Tiegels iſt ein lothrecht nach abwärts führendes 
Rohr angebracht, durch welches die Zinkdämpfe 
nach einer untergeſetzten Vorlage entweichen 
können. 

Zink. Darſtellung von Zink auf elektrolytiſchem 
Wege. Die mühevolle Darſtellung des Zinkes 
auf trockenem Wege durch die Deſtillation hat 
ſchon ſeit längerer Zeit zu Verſuchen Veranlaſſung 
gegeben, auch dieſes Metall auf elektrolytiſchem 
Wege zu gewinnen. Bis vor Kurzem war aber 
die Gewinnung mit ſo vielen Schwierigkeiten 
verbunden, daß dieſelbe nicht im Großen vor⸗ 
genommen werden konnte. In neueſter Zeit wurde 
aber auch dieſe Frage vollkommen gelöſt, und 
kennt man jetzt ſogar ſchon mehrere Verfahren 
zur Gewinnung auf elektrolytiſchem Wege. 

Nach dem ellektrolytiſchen naſſen Verfahren 
können mit Vortheil ſelbſt Zinkerze mit nur 
6-8 % Zink verarbeitet werden, die für den 
Deſtillationsproceß werthlos wären. Ein Gehalt 
an Blei iſt unſchädlich. Ferner wird das elektro⸗ 
lõytiſche Zink faſt chemiſch rein, jo daß es zu den 
feinſten Sorten Meſſing, ſogar zu Patronen ver⸗ 
wendet wird und beſſer bezahlt wird als gewöhn⸗ 
liches Zink. Neben dem Zink werden auch etwa 
im Erz vorhandene andere werthvolle Metalle, 
wie Gold, Silber, Kupfer extrahirt und gewonnen. 
Ferner vermag der gleichzeitig erzeugte Chlorkalk 
den größten Theil der Arbeitskoſten zu decken. — 


Chlorzinklauge iſt allerdings die Herſtellung der 
nöthigen Lauge in genügender Reinheit; dieſe 
Herſtellung iſt je nach der Qualität des zur Ver⸗ 
fügung ſtehenden Erzmaterials verſchieden. In⸗ 
deſſen ſind die dadurch in einem gut geleiteten 
größeren Betriebe erwachſenden Koſten unerheb⸗ 
lich, während fie in einem kleineren Betriebe re⸗ 
lativ groß ſein können. 

Nach dem Ch.⸗J. für 1898 ſteht die Technik 
der Darſtellung von Zink auf elektrolytiſchem 
Wege gegenwärtig auf folgendem Standpunkte: 

Die Methoden der elektrolytiſchen Zinkgewin⸗ 
nung werden nur in gewiſſen Fällen angewendet, 
und die gewöhnliche Deſtillationsmethode hat bis 
jetzt faſt noch die Alleinherrſchaft. Zur elektro⸗ 
lytiſchen Zinkextraction aus Mineralien werden 
praktiſch drei Verfahren wirklich ausgeführt, wäh⸗ 
rend ein oder zwei andere noch in Ausarbeitung 
ſind. Die Mineralien von Broken Hill, welche 
300% Blei und 30% Zink in Form ihrer Schwefel⸗ 
verbindungen und außerdem 700-850 e Silber 
in 1t enthalten und deren Verarbeitung nach 
den gewöhnlichen metallurgiſchen Verfahren faſt 
unmöglich iſt, wenigſtens vom ökonomiſchen Stand⸗ 
punkt, werden nach dem Aſheroftproceß be⸗ 
handelt. Die Mineralien werden zerbrochen, ges 


röſtet und dann mit einer Löſung von Eiſen⸗ 


chlorür oder Eiſenſulfat ausgelaugt. Zink geht 
in Löſung, während Eiſen entweder direct oder 
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nach vorherigem Erhitzen als Hydrat nieder⸗ 
geſchlagen wird. Der Rückſtand vom Auslaugen 
enthält ſämmtliches Blei und Silber und wird 
nach den gewöhnlichen Verfahren verſchmolzen. 
Die Zinklöſung wird zunächſt von Eiſen befreit 
und durchfließt dann die Kathodenräume einer 
Reihe elektrolytiſcher Zellen, wo fie ¼ ihres 
Zinkgehaltes abgiebt. Dieſelbe Löſung durchfließt 
hierauf die Anodenräume des Syſtems. Im erſten 
Drittel der Reihe ſind die Anoden aus Eiſen, 
im Uebrigen aus Kohle. Im erſten Drittel bildet 
ſich alſo Ferroſulfat, welches dann weiter zu 
Ferriſulfat oxydirt wird. Die aus dem Anoden⸗ 
raum abfließende Lauge wird zu neuer Extraction 
der Erze verwendet. Die neue Anlage nach 
dieſem Verfahren in Nouvelle-Galles du Sud hat 
während der erſten vier Monate 150 t Zink pro⸗ 
ducirt, indeſſen entſprachen die Reſultate nicht den 
Erwartungen, ſo daß das Verfahren, wenn ſich 
die Reſultate nicht beſſern, verlaſſen werden ſoll. 
Die Schwächen des Verfahrens ſind die ſchwierige 
Beſchaffung geeigneter Diaphragmen und zufällige 
Unterbrechungen durch Anhäufung von Eiſen⸗ 
hydratniederſchlägen. — Der Siemens⸗Halske⸗ 
Proceß ähnelt dem vorhergehenden. An Stelle 
von Eiſenſulfat wird zur Auslaugung Schwefel⸗ 
ſäure, beziehungsweiſe eine ſaure Zinkſulfatlöſung 
benutzt. Die erhaltene Löſung wird in Zellen 
elektrolyſirt, deren Anodenräume von den Ka⸗ 


thodenräumen durch hölzerne Scheidewände, welche 
Etwas weniger einfach als die Elektrolyſe der 


die Rolle von Diaphragmen ſpielen, getrennt ſind. 
Als Anoden werden Blei-, als Kathoden Zink⸗ 
platten benutzt. Sobald die Löſung mehr als 
10%% freie Säure enthält, wird ſie wieder zum 
Auslaugen benutzt. Das Verfahren wird in großem 
Maßſtab zu Illawarra von der Smelting Com- 


Danz of Australia ausgeführt, deren Capital 


12½ Millionen Francs iſt. Die erhaltenen Reſul⸗ 
tate wurden bisher nicht veröffentlicht. Es iſt 
einfacher als das Aſheroftverfahren, ſeine Schwäche 
liegt aber in dem Säuregehalt des Elektrolyten, 


welcher eine bedeutende elektromotoriſche Gegen⸗ 


kraft bedingt. — Das Verfahren von Dieffen⸗ 
bach endlich ſcheint die Frage der elektrolytiſchen 
Zinkgewinnung aus Erzen gelöſt zu haben. Es 
wird in Duisburg (Deutſchland) ausgeführt, wo 
ein zinkhaltiger Eiſenpyrit des Siegener Diſtricts 
verarbeitet wird. Derſelbe wird zunächſt der chlo⸗ 
rirenden Röſtung unterworfen, dann mit Chlor⸗ 
zinklöſung ausgelaugt. Die erhaltene Löſung wird 
in Zellen elektrolyſirt. Das Verfahren liefert in 
Duisburg monatlich 90 t Zink, und ſein Erfolg 
rechtfertigte die Erbauung einer größeren Anlage. 
— Ueber die anderen Verfahren, welche mehr 
oder minder regelmäßig in Deutſchland oder 
England ausgeführt werden, hält es ſchwer, 
Näheres zu erfahren oder ihren induſtriellen Werth 
zu beurtheilen. — Das Galvaniſirverfahren der 
Cowper-Cowles wird von vier engliſchen (e: 
ſellſchaften ausgeführt. Von Galvaniſirverfahren 
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find in Deutſchland die Verfahren von Alexander 
und Richter in Betrieb, erſteres in Rothenfelde, 
letzteres in Witkowitz (Oeſterreich). Das Alexander⸗ 
Verfahren iſt durch ſeinen Niederſchlag charak⸗ 
teriſirt, welcher nicht aus reinem Zink, ſondern 
einer Legirung von Zink, Aluminium und Ma⸗ 
gneſium beſtehen ſoll. Als Elektrolyt wird Zink⸗ 
ſulfat benutzt. — Bei der Zinkelektrolyſe muß 
zur Vermeidung ſchwammiger Niederſchläge mit 
Sorgfalt auf Stromdichte, Zuſammenſetzung, 
Concentration und Säuregehalt des Elektrolyten 
geachtet werden. — Die theoretiſch zur Abſchei⸗ 
dung von 1t Zink aus Zinkſulfat nöthige Energie 
iſt 2619 elekriſche Pfund. Rechnet man die elek⸗ 
triſchen Pfunde zu 0·0105 Francs (Preis zu 
Neuhauſen und am Niagara), ſo erfordert die 
Fällung von 1t Zink 27.50 Francs theoretiſch 
für die Energie. Da aber die Ausnutzung der⸗ 
ſelben kaum über die bei der Kupferelektrolyſe 
hinausgehen wird, wo ſie 33% beträgt, ſo koſtet 
die elektriſche Energie für 1t Zink, unter Ans 
nahme, daß Waſſerkraft benutzt wird, 83˙3 Francs. 
Da noch die Ausgaben für die Arbeiter, Unter: 
haltung, Amortiſirung und Patentlicenzen hinzu: 
treten, ſo iſt der Gewinn ein ziemlich beſchränkter. 

Das in den Zinkwerken unmittelbar durch 
Deſtillation gewonnene Zink, Rohzink genannt, 
wird meiſtens nur in die Formen gegoſſen und 
als Kupferzink oder Werkzink in den Handel ge⸗ 
geſetzt; es iſt aber gewöhnlich ſo ſtark durch Bei⸗ 
miſchungen fremder Körper verunreinigt, daß es 
nicht zu Blech, Draht u. ſ. w. verarbeitet werden 
kann, wenn man es nicht einer beſonderen Reini⸗ 
gung unterziehen würde. 

Gewinnung von Zink und Alkalien oder 
von Zink, Alkali und Chlor. Nach O. Frank 
laſſen ſich bei der elektrolytiſchen Abſcheidung von 
Zink aus alkaliſchen Löſungen gleichzeitig und in 
den gleichen Bädern ſchwefelſaure Alkalien zum 
Zweck der Gewinnung von Kali- oder Natron- 
lauge durch den Strom zerlegen. Verſucht man 
die gleichzeitige Elektrolyſe von alkaliſcher Zink⸗ 
löſung und ſchwefelſaurem Natron in der Weiſe 
vorzunehmen, daß man die erſtere in den Ka⸗ 
thodenraum, das letztere in den Anodenraum eines 
durch ein Diaphragma in zwei Räume getheilten 
Zerſetzungsgefäßes bringt, ſo findet eine Ver⸗ 
mehrung der Natronlauge in dem Kathodenraum 
nicht ſtatt, und in dem Anodenraum tritt faſt gar 
keine freie Säure auf, d. h. das ſchwefelſaure 
Natron bleibt ſcheinbar unzerlegt. Wie bekannt, 
läßt ſich bei der Elektrolyſe von Salzen der Alkali⸗ 
metalle in Bädern mit Diaphragmen der Gehalt 
des Kathodenraumes an freiem Alkali (falls der⸗ 
ſelbe von vornherein mit einer verdünnten alka⸗ 
liſchen Löſung beſchickt war) nur bis zu einer 
gewiſſen Grenze treiben, nämlich höchſtens auf 
10—12¾. Bei gleichbleibender Stromſtärle iſt 
die Zunahme eine ſtetig geringer werdende, bis 
ſie endlich ganz aufhört. Dagegen treten auch im 
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Anodenraum von vornherein geringe Mengen von 
freiem Alkali auf, deren Zunahme immer ſtärker 
wird, bis endlich beim Conſtantbleiben des Alkali⸗ 
gehaltes im Kathodenraum nur noch im Anoden⸗ 
raum weiteres Alkali gebildet wird. Das letztere 
bleibt natürlich dort nicht als ſolches beſtehen, 
ſondern geht mit den an der Anode abgeſchiedenen 
Zerſetzungsproducten chemiſche Reactionen ein. 
Elektrolyſirt man alſo unter den angegebenen Be⸗ 
dingungen eine alkaliſche Zinklöſung neben ſchwefel⸗ 
ſaurem Natron, ſo wird, da man, um einiger⸗ 
maßen erhebliche Zinkmengen in Löſung zu bringen, 
eine Natronlauge von mindeſtens 18—20% an⸗ 
wenden muß, eine Zunahme des Natrongehaltes 
derſelben in dem Kathodenraum nicht mehr ein⸗ 
treten, ſondern nur in dem Anodenraum Neu⸗ 
bildung von Natron ſtattfinden. Dasſelbe ver⸗ 
einigt ſich mit der an der Anode abgeſchiedenen 
Schwefelſäure wieder zu ſchwefelſaurem Natron, 
ſo daß die Löſung im Anodenraum faſt keine Ver⸗ 
änderung erleidet. Wenn man dagegen durch Ver⸗ 
wendung zweier Diaphragmen zwiſchen Anoden⸗ 
und Kathodenraum noch einen dritten mittleren 
Raum einſchaltet, den man wie den Anodenraum 
mit ſchwefelſaurem Natron beſchickt, ſo wird im 
Kathodenraum aus der alkaliihen Zinklöſung 
Zink abgeſchieden, während ihr Gehalt an Natron 
nahezu conſtant bleibt. Dieſe Löſung wird in 
demſelben Verhältniß, wie ſie an Zink verarmt, 
wieder mit ſolchem angereichert, und zwar durch 
Erwärmen (eventuell unter Druck) mit Zinkoxyd, 
Zinkhydroxyd oder auch metalliſchem Zink. Während 
nun bei einem Zerſetzungsgefäß mit nur einem 
Diaphragma ſich im Anodenraum freies Alkali 
bilden würde, findet bei dem Apparat mit drei 
Räumen dieſe Bildung im mittleren Raum ſtatt. 
Die hier entſtehende Natronlauge iſt von der 
Anodenflüſſigkeit durch ein Diaphragma geſchieden, 
kann ſich alſo nicht mit der dort gebildeten freien 
Schwefelſäure verbinden. Die letztere wird, indem 
man die Anodenlauge regelmäßig cireuliren läßt, 
mit Kalk u. dgl. abgeſtumpft. Ein Uebertritt aus 
dem Kathodenraum in den mittleren Raum findet 
nur in ganz unerheblichem Maße ſtatt, denn die 
Verbindung Zu O Na, 0, in welcher Form das Zink 
in der alkaliſchen Löſung enthalten iſt, nimmt als 
ſehr ſchlechter Elektricitätsleiter nur in geringem 
Maße an der Stromleitung Theil, die in der 
Hauptſache durch die überflüſſige Natronlauge 
vermittelt wird. Die im mittleren Raum gebildete 
Natronlauge wird regelmäßig aus demſelben ent⸗ 
fernt und kann durch Eindampfen von dem 
ſchwefelſauren Natron getrennt werden, welches 
ſich dabei als feſtes Salz von dem leicht löslichen 
Natron ſcheidet. Der Gehalt, bis zu dem man 
die Natronlauge im mittleren Raum am zweck⸗ 
mäßigſten zunehmen läßt, beträgt allerdings nicht 
mehr als 45%, da bei höherem Gehalt die 
Ausbeute immer ſchlechter wird. Giebt man aber 
von vornherein in den mittleren Raum eine nahezu 
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geſättigte Löſung von ſchwefelſaurem Natron bei 
35 — 40%, jo ſcheidet dieſelbe ſpäter, wenn man 
ſie außerhalb des Bades erkalten läßt, jo viel 
Glauberſalz mit 10 Molecülen Waſſer aus, daß 
der Gehalt der übrigbleibenden Flüſſigkeit unge⸗ 
fähr auf das Doppelte ſteigt. Es gelingt ſomit 
auf dieſem Wege leicht, Laugen mit 8%, Natron 
und mehr herzuſtellen, die dann in der gewöhn⸗ 
lichen Weiſe eingedampft werden. 

Zink, Raffiniren des Werkzinkes. Durch die 
nach dieſem Namen bezeichnete Operation bezweckt 
man die größtmögliche Beſeitigung der im Werk⸗ 
zinke vorkommenden Fremdkörper; es iſt dies 
namentlich dann beſonders wichtig, wenn es ſich 
darum handelt, Zink zum Auswalzen zu ge⸗ 
winnen. Für dieſen Fall muß das Nohmetall 
unbedingt umgeſchmolzen werden, und hat dies 
nicht nur den Zweck, das flüſſige Metall in Platten 
von beſtimmter Größe gießen zu können, ſondern 
auch, falls man bleihaltiges Zink zu verarbeiten 
hat, den Bleigehalt des Metalles ſo viel nur 
möglich zu verringern, indem derſelbe höchſt nach⸗ 
theilig auf die Eigenſchaften des Metalles wirken 
würde. 

Man bedient ſich zu dieſem Umſchmelzen des 
Werkzinkes eigener Flammenöfen, deren Einrich⸗ 


tung aus den nebenſtehenden Abbildungen erſichtlich 
It: Fig. 255 zeigt den Ofen im Durchſchnitte, 
Fig. 256 im Grundriſſe gezeichnet. 

Der Herd dieſes Ofens iſt aus feuerfeſtem 
Thon angefertigt, etwa 1˙2—1˙5 m lang, 0˙8 bis 
1·0 m breit und nach der Seite b hin ſchwach ge⸗ 
neigt; bei a befindet ſich ein ſogenannter Sack, 
das iſt eine Vertiefung in dem Herde. Das auf 
dem Roſte d brennende Heizmaterial liefert eine 
lange Flamme, welche über die Bank ce jchlägt, | 
über das auf dem | t 
und durch k nach dem Schornſteine abzieht. Das 
Eintragen des zu ſchmelzenden Zinkes und das 
Ausſchöpfen des geſchmolzeuen Metalles erfolgt 
durch die Oeffnung e. 


In SE en Zinkhütten begnügt man ſich da⸗ 


mit, das u ſchmelzen, in Formen zu gießen, 
welche bis über 100° C. angewärmt wurden, und 
die noch heißen Platten ſofort in das Walzwerk 
zu bringen; wenn man reines Galmeizink zur 
Verfügung hat, ſo reicht man mit dieſem ein⸗ 
fachen Verfahren auch vollkommen aus — nicht 
aber, wenn man Zink zu verarbeiten hat, welches 
aus Blende gewonnen wurde, indem derartiges 
Zink meiſt ſehr ſpröde iſt und bedeutende Mengen 
fremder Metalle enthält. 

In manchen Zinkhütten iſt es in dieſem Falle 
Gebrauch, auf das geſchmolzene Zink Salmiak zu 
ſtreuen und in das Metall einzurühren; häufiger 
wird das Verfahren beobachtet, den vorbeſchriebe⸗ 
nen Flammenofen ſtark anzuheizen, den Herd 
desſelben ganz mit geſchmolzenem Zink zu füllen 
und das letztere, nachdem es einige Zeit in Fluß 
war, auszuſchöpfen, in Formen zu gießen und 
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das erſtarrte Metall ganz heiß dem Walzwerk 
zu übergeben. Während des längere Zeit an⸗ 
dauernden Schmelzens ſenkt ſich- nämlich der 
größte Theil des in dem Metalle enthaltenen 
Bleies zu Boden und ſammelt ſich in dem Sacke a 
ein ſehr bleireiches Zink an, welches für ſich ver⸗ 


arbeitet wird. 


Es ſei hier bemerkt, daß es nicht zweckmäßig 
iſt, Zink oftmals auszuſchmelzen, indem es durch 
wiederholtes Umſchmelzen einen großen Theil 
ſeiner Geſchmeidigkeit und Dehnbarkeit einbüßt; 
man trachtet daher, Zink, welches zur Fabrikation 
von Blech beſtimmt iſt, durch eine einzige Schmel⸗ 


Fig. 255. 


zung ſo vollſtändig als möglich von den fremden 


Beſtandtheilen zu befreien. 


Zink. Die Darſtellung von reinem Zink. 
Vollkommen reines Zink, jogenanntes »chemiſch 
reined« Zink, kann nur auf ſehr umſtändlichem 
Wege dargeſtellt werden, und zwar indem man 
das käufliche Zink in einer Säure auflöſt, alle 
fremden in Löſung gegangenen Metalle aus der 
Löſung abſcheidet, ſodann das Zinkoxyd ausfällt, 
trocknet und durch Reduction mit Kohle in reines 
Zink verwandelt. Das ſo gewonnene völlig reine 
Zinkmetall dient jedoch nur zu wiſſenſchaftlichen 
Zwecken und findet in der Praxis gar keine An⸗ 
wendung, da es in Folge der umſtändlichen Rei⸗ 
nigungsmethode viel zu koſtſpielig iſt, um für 
techniſche Zwecke benützbar zu ſein. 

Wenn es darum handelt, Zink in größeren 
Maſſen ſo weit zu reinigen, daß die fremden 
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Körper nicht mehr ſtörend einwirken, falls man 
das Zink zu Legirungen verarbeiten will, kann 
man nachfolgend angeführtes Verfahren in An⸗ 
wendung bringen. Man ſchmilzt das Zink in 
einem flachen Gefäße, ſtreut auf das geſchmolzene 
Metall fein gepulverten Stangenſchwefel und 
rührt letzteren mittelſt eines Holzſtabes, welchen 
man mit Fett beſtrichen hat, in das geſchmolzene 
Metall ein, worauf man letzteres der Ruhe über⸗ 
läßt, damit ſich die in Folge dieſer Behandlung 
entſtandenen Schlacken auf der Oberfläche ab⸗ 
ſcheiden und abgenommen werden können. 

Dieſes Verfahren gründet ſich auf das verſchie⸗ 
dene Verhalten des Zinkes und der demſelben 
beigemengten fremden Körper gegen Schwefel. 
Blei, Kupfer, Arſen, Eiſen und Antimon ver⸗ 
einigen ſich nämlich mit Schwefel viel leichter 
als das Zink und haben die neue entſtandenen 
Verbindungen einen ziemlich niederen Schmelz⸗ 
punkt, ſo daß ſie ſich im flüſſigen Zuſtande leicht 
aus dem Metalle abſcheiden und als Schlacke an 

die Oberfläche desſelben treten. 

Inm Falle es darauf ankommt, das Zink ſo 
arm als nur möglich an Arſen zu erhalten, was 
durch das eben beſchriebene Verfahren nicht er⸗ 
reicht werden kann, muß man die oxydirende Wir⸗ 
kung des Salpeters anwenden, um das Arſen in 
Arſenſäure überzuführen, welche ſich dann mit 
einem Theile des Kali zu arſenſaurem Kali ver⸗ 
einigt. Das zu reinigende Zink wird vorerſt 
gekörnt »granulirt«, d. h. man ſchmilzt es und 
läßt es in einem dünnen Strahle in kaltes Waſſer 
fallen, wodurch kleine kugelförmige oder blech⸗ 
förmige Stücke entſtehen. Dieſe werden mit 250% 
ihres Gewichtes an gepulvertem Kaliſalpeter in 
einem Tiegel eingetragen, und zwar in der Weiſe 
daß auf eine Schichte Salpeter eine Zinkſchichte, 
auf dieſe eine Salpeterſchichte u. ſ. w. folgt. Der 
Tiegel wird dann langſam ſo weit erhitzt, daß 
das Zink ſchmilzt und ſich unter dem gleichfalls 
geſchmolzenen Salpeter anſammelt. 


Zink. Darſtellung von reinem Zink 
auf elektrolytiſchen Wege. Zinkſulfatlöſung kann 
auf elektrolytiſchen Wege ſo wirkſam gereinigt 
werden, daß die chemiſche Analyſe keine fremden 
Schwermetalle darin nachweiſen kann; das 
aus ſolchem Zinkſulfat auf elektriſchem Wege 
dargeſtellte Zink iſt ſchwammig und bedarf noch 
des Umſchmelzens und der Sublimation im 
Vacuum. Das ſo gewonnene Metall iſt zwar im 
abſoluten Sinne nicht rein, enthält aber wenig⸗ 
ſtens 99.99% Zink. 


Zink. Das im Handel vorkommende Zink 
beſteht in keinem Falle aus Zink allein, ſondern 
enthält außer dieſem oft noch eine ganze Reihe 
fremder Körper, und ſind die am häufigſten vor⸗ 
kommenden fremden Beſtandtheile des Handels- 
zinkes von Metallen: Blei, Gomm, Eiſen, 
Kupfer, Antimon und Zinn, auch von Zink in 
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oxydirtem Zuſtande (Zinkoxyd), von Nichtmetallen: 
Arſen, Kohle und Schwefel, und hängt die Art 
und Menge dieſer Beſtandtheile von der Zu⸗ 
ſammenſetzung der Mineralien, aus welchen das 
betreffende Ziuk gewonnen wurde, ſowie von der 
Sorgfalt ab, die man auf die Reinigung des 
rohen Metalles verwendet hatte. Manche Zink⸗ 
ſorten enthalten ſehr kleine Mengen eines ſeltenen 
erſt um das Jahr 1870 entdeckten Metalles, des 
ſogenannten Indiums. 

Es iſt für die Eigenſchaften einer Zinkſorte nicht 
gleichgiltig, ob das Metall blos einen oder meh⸗ 
rere der angegebenen Körper enthält; ſo wirkt 
z. B. ein Gehalt an Blei oder an Eiſen allein 
in gewiſſer Richtung modificirend auf die Eigen⸗ 
ſchaften des Zinkes ein; ſind aber beide Metalle 
Blei und Eiſen zugleich vorhanden, ſo werden 
hierdurch die Eigenſchaften des Zinkes viel erheb⸗ 
licher verändert, ſelbſt wenn die Procentmenge 
der beiden Metalle eine relativ ſehr kleine iſt. 

Am häufigſten findet ſich im Zink, namentlich 
in ſolchem, welches aus Blende dargeſtellt wurde, 
Blei vor und ſchwankt nach zahlreichen Analyſen 
der Bleigehalt des Zinkes zwiſchen 0˙3 und 3˙0 % 
Sonderbarerweiſe macht das für ſich allein ſo 
geſchmeidige Blei das Zink brüchig und dabei 
ſehr mürbe; Zink, deſſen Bleigehalt 1:5% beträgt, 
kann eben noch gewalzt werden, ohne daß die 
Bleche Riſſe bekommen. Mit zunehmendem Blei⸗ 
gehalte ſteigt die Schwierigkeit, durch Walzen 
aus dem Zink Bleche herzuſtellen, welche nicht 
riſſig find; ein Bleigehalt von 3% macht zwar 
das Walzen unter geſchickter Anleitung nicht un⸗ 
möglich, liefert aber ein ſehr mürbes Blech, welches 
namentlich das Biegen ſehr ſchlecht verträgt. 

Ein Gehalt an Eiſen, welches von 005—1 64% 
im Zink nachgewieſen werden kann, bedingt eine 
größere Härte des Zinkes und in Folge deſſen 
auch mehr Schwierigkeiten beim Walzen. Wenn 
das Zink in galvaniſchen Batterien verwendet 
werden ſoll, wirkt ein Eiſengehalt desſelben ſehr 
nachtheilig ein, indem u ink durch 
Säuren ſehr raſch aufgelöſt wird. eben dem 
Eiſen noch Blei vorhanden, ſo wird hierdurch das 
Zink gleichzeitig hart und ſtark brüchig und ſetzt 
dann der Verarbeitung große Schwierigkeiten 
entgegen. 

Das Cadmium iſt ein dem Zinke ſehr vers 
wandtes Metall und ein ſo getreuer Begleiter 
desſelben, daß man kaum ein Zink im Handel 
vorfindet, welches nicht gewiſſe Mengen von 
Cadmium enthielte. Daß die Gegenwart von 
Cadmium in Zink, welches in Form von Metall 
verarbeitet werden ſoll, gerade ſchädlich wirke, 
läßt ſich nicht behaupten. Das Zink wird hier⸗ 
durch etwas ſpröder und im Bruche feinkörniger; 
die Dehnbarkeit ſcheint nicht beeinträchtigt zu 
werden, indem man Zink, welches bis zu 15%, 
Cadmium enthält, noch zu ganz dünnem Blech 
anwalzen kann. 
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Wenn das Zink zur Fabrikation von Zinkweiß 
verwendet werden ſoll, ſo iſt hingegen ein Cad⸗ 
miumgehalt desſelben ſehr nachtheilig; das Zink⸗ 
oxyd iſt nämlich von rein weißer Farbe, das 
Cadmiumoxyd iſt aber braun gefärbt und würde 
die Schönheit des Zinkoxydes als Malerfarbe 
ſehr beeinträchtigen. Nachdem aber das Cadmium⸗ 
metall und die Cadmiumpräparate für viele 
Zwecke benöthigt werden und deshalb gut ver⸗ 
käuflich ſind, trachtet man dahin, das Zink ſo 
viel möglich von Cadmium zu befreien, ſo daß 
gegenwärtig Zink, welches einen bedeutenden Ge⸗ 
halt an Cadmium enthält, kaum mehr im Handel 


zu finden iſt. 


Ein nur bis zu 05%), betragender Gehalt an 
Kupfer macht ſchon das Zink merklich härter und 
ſpröder; ein Zinngehalt, der im amerikaniſchen 
Zink bis zu zwei Procent vorkommen ſoll, bewirkt 
daß das Zink auch in höherer Temperatur ſpröde 
und brüchig wird und die Bleche, wenn man ſie 
bei gewöhnlicher Temperatur zuſammenrollt, an 


den Rändern Riſſe erhalten. 


Der Gehalt an Kohlenſtoff nimmt wenig Ein⸗ 
fluß auf die Eigenſchaften des Zinkes, höchſtens 
wird die Feſtigkeit etwas geringer; Schwefel und 
Arſen wirken in ähnlicher Weiſe wie Zinn, ſie 
machen das Zink ſpröde und brüchig, jedoch in 
viel höherem Grade, und ſind aus dieſem Grunde 
zu den nachtheiligſten Verunreinigungen zu rech⸗ 
nen. Der Schwefelgehalt des aus Blende dar⸗ 
geſtellten Zinkes iſt auch die Haupturſache des 
Umſtandes, daß Zink, welches aus Galmei ge⸗ 
wonnen wurde, im Handel höher geſchätzt wird. 

Bei oftmaligem Umſchmelzen von Zink unter 
Luft zulritt gehen anſehnliche Mengen des Metalles 
in Oxyd über und löſt ſich das Zinkoxyd in dem 
Metalle auf. Die Schmelzbarkeit des letzteren, 
ſowie auch die Düunflüſſigkeit desſelben wird 
hierdurch ſtark beeinträchtigt, und bewirken dieſe 
Umſtände bedeutende Schwierigkeiten, wenn das 
Zink zum Gießen von Kunſtgegenſtänden ver⸗ 


wendet 


dadurch 


rden ſoll. Mau nennt Zink von dieſer 
ge »berbranntes Amt, und ſucht es 
rwerthen, daß man es in geringen 

Mengen als Zuſatz verwendet, wenn reines Zink 
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zwar vermindert, aber nicht behoben, und iſt es 
eigentlich am angezeigteſten, das verbrannte Zink 
gar nicht mehr zum Guſſe, ſondern zur Fabri⸗ 
kation von Zinkweiß zu verwenden. 

Zink. Eigenſchaften. Das Zink iſt ein 
Metall von bläulichweißer Farbe, ſtarkem Metall⸗ 
glanz, etwas größerer Härte als Silber, und 
etwas geringerer als Kupfer, hat gegoſſen Gan. 
gewalzt 7— 7-30 ſpecifiſches Gewicht; über 2000 C. 
erhitzt, iſt es ſo wie in der Kälte ſpröde, ſo daß 
es durch Hammerſchläge leicht zertrümmert werden 
kann. Es verliert zwiſchen 100—150° C. fein kry⸗ 
ſtalliniſch⸗blättriges Gefüge und wird genügend 
geſchmeidig, um ſich hämmern, walzen, ſtrecken 
und zu Draht ziehen zu laſſen; wenn man faſt 
bis zum Glühen erhitztes Zink erkalten läßt, ſo 
erſtarrt es mit blättrigem Gefüge; läßt man 
gerade bis zum Schmelzen erhitzes Zink langſam 
erkalten, ſo erſtarrt es mit körnigem Gefüge; 
bei möglichſt niederer Temperatur umgeſchmolzenes 
Zink hat körnigen Bruch und größere Dehnbarkeit 
und geringere Löslichkeit in verdünnter Schwefel⸗ 
ſäure, als bei höherer Temperatur geſchmolzenes 
und erſtarrtes Zink, welches kryſtalliniſch⸗blätterigen 
Bruch zeigt; es kryſtalliſirt in reinem Zuſtand 
hexagonal. Der Schmelzpunkt liegt bei 412 oder 
4150 C., der Siedepunkt nach Deville und 
Trooſt bei 1040, nach Becquerell bei 932, 
nach Anderen bei 1000 C., es läßt ſich alſo 
deſtilliren; ſeine Ausdehnung beim Erhitzen iſt 
von allen Metallen am größten, und zwar beträgt 
die lineare Ausdehnung von 0-100 im gegoſſenen 
ago, im gehämmerten Zuſtand 2, die cubiſche 
Ausdehung von 0-100 — 0:008 (ſ. den Artikel: 
Ausdehnung, lineare, der Metalle). 

Der lineare Schwindungscoefficient iſt 0 
(ſ. den Artikel: Schwindungscoefficient, linearer, 
der Metalle); das Wärmeleitungsvermögen des 
Silbers — 100 angenommen beträgt das des ge⸗ 
goſſenen Zinkes 628, das des gewalzten 641; 
das elektriſche Leitungsvermögen bei 17:60 C. 
beträgt — das des Silbers bei 00 = 100 an⸗ 
genommen — 2739, die ſpeclfiſche Wärme 009393, 
die latente Schmelzwärme 28:13; die abiolute 
Feſtigkeit beträgt gegoſſen 180 oder 200, geſchmiedet, 


A" werden ſoll; das Uebel wird hierdurch gewalzt oder gezogen 1100—1300 oder 1400 kg 


uk. Mengen des jährlich dargeſtellten Zinkes in engliſchen 
1896 


Tons (1 Ton = 1016 kg). 
1895 1894 1848 


Rheinlande 

Belgien „ dg eee ee 179.730 172.135 152.420 149.750 

Holland 

Sa leſien (Preußiſch⸗ ))) 95.75 94.015 91.145 90.8 10 

Großbritannien 25.880 29.495 32.065 28.375 

Goen } D E, Eh DE 28.450 22.895 21.245 20.585 

terre E TEE A 9255 8.355 8.580 7.560 

Polen (Ruſſiſch )) el 6.165 4.960 5.015 4,530 

Vereinigte Staaten von Nordamerika. .. 73105 78.206 64.409 69.949 
Geſammt⸗Erzeugung .. . 418.460 0.061 374.879 371.059 
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pro Quadratcentimeter Querſchnitt; jeine Wider: | 


ſtandsfähigkeit iſt im Allgemeinen nur gering, 
dagegen läßt es ſich nur ſehr ſchwer zuſammen⸗ 
preſſen. Ueber die Dehnbarkeit ſ. den Artikel: 
Dehnbarkeit der Metalle. Das Zink erleidet in 
reiner, trockener, kohlenſäurefreier Luft und 
unter luftfreiem Waſſer keine Veränderung, da⸗ 
gegen erhält es in feuchter, kohlenſäurehaltiger 
Luft und in lufthaltigem Waſſer einen Ueberzug 
von ſchmutzigweißem bis aſchgrauem Suboxyd. 
Letzteres verwandelt ſich nach und nach in weißes 
baſiſch⸗kohlenſaures Zinkoxyd, das feſt aufliegt, 
und vom Regenwaſſer weder gelöſt noch leicht 
abgewaſchen wird; nur durch kohlenſäure⸗ oder 
ammoniakhaltiges Waſſer wird das Oxyd gelöſt; 
ſobald dieſer Ueberzug entſtanden iſt, findet keine 
weitere Oxydation des Zinkes ſtatt. In verdünnten 
Säuren löſt ſich Zink um ſo eher, je mehr Ver⸗ 
unreinigungen von elektronegativen Metallen es 
enthält; Zink, welches gerade bis zum Schmelzen 
erhitzt und dann granulirt wurde, und ſolches, 
welches ſtark erhitzt und dann langſam abgekühlt 
wurde, löſt ſich in verdünnter Schwefelſäure nur 
langſam auf. Mit verdünnter Schwefel⸗ und Salz⸗ 
ſäure giebt es ſchwefelſaures Zinkoxyd, beziehungs- 
weiſe Chlorzink; von concentrirter Schwefelſäure 
wird es erſt bei 1300 C. angegriffen. Von wäſſe⸗ 
riger ſchwefeliger Säure wird es unter Bildung 
von ſchwefligſaurem und unterſchwefligſaurem 
Zinkoxyd gelöſt. 

Das Zink wird von Branntwein, Wein, Eſſig, 
Zuckerlöſungen, fetten Oelen, Fleiſchbrühe, Milch, 
Brunnenwaſſer, Selterswaſſer, Salzwaſſer an⸗ 
gegriffen, und ſind daher Zinkgefäße zur Auf⸗ 
bewahrung von Speiſen nicht zu verwenden. 

Durch Einathmen von Zinkdämpfen treten hie 
und da fieberartige Erſcheinungen auf; auch auf 
die Vegetation wirken dieſe Dämpfe ſchädigend 
ein. 


Zink. Anwendung. Die techniſche Verwen⸗ 
dung dieſes Metalles iſt eine ſehr vielſeitige, da 
es leichter ſchmelzbar und dehnbarer als Eiſen 
und Kupfer und leichter als Blei iſt; da es ſich 
leicht in Formen drücken läßt, eignet es ſich für 
gepreßte Bauverzierungen. 

Eine der wichtigſten Verwendungen iſt die zur 
Gießerei, für die es ſich beſonders dadurch eignet, 
daß es ſehr glatte Abgüſſe zuläßt, welche die größten 
Feinheiten des Modelles wiedergeben; es wird 
gegenwärtig Zinkguß außer für architektoniſche 
Zwecke auch als Erſatz für Bronze, z. B. für 
Kronleuchter, zu Theaterſchmuck (der das Licht ſtark 
reflectirt), zur Nachbildung von Statuen, zu 
großen Buchſtaben für Hausnummern und Straßen⸗ 
tafeln, Schalen, Vaſen, Uhrgehäuſen, Rauch⸗ 
requiſiten ꝛc. verwendet. 


Zink. Zinkguß. Das Schmelzen des Zinkes 
zur Herſtellung von Zinkguß erfolgt meiſt in 
einem gußeiſernen Keſſel, ſeltener in einem mit 


Zink. 


Gas beheizten Apparat, bei dem aber eine beſſere 
Regulirung der Hitze ſtattfindet, ſo daß weniger 
leicht verbranntes Zink entſteht; das Gießen er⸗ 
folgt für kleinere Gegenſtände entweder in Formen 
von Metall (Meſſing, Bronze oder Eiſen) oder 
Sand und Lehm, für größere zwiſchen zwei⸗ 
theiligen Formflaſchen in feinerem, nicht zu fettem 
Sand ohne vorheriges Trocknen der Formen; 
ſehr ſaubere dünne Güſſe, die zuſammengelöthet 
werden können, erhält man, indem man in zer⸗ 
legbaren Meſſingformen gießt, die obere erſtarrte 
Kruſte des Stückes durchſtößt und das noch 
flüſſige Zink ausgießt. Wenn man zerlegbare 
Metallformen anwendet, wird der Guß bei er⸗ 
höhter Billigkeit ſo fein wie Bronzeguß; im All⸗ 
gemeinen wird für Gußzwecke das ſehr weiche 
und hämmerbare Galmeizink mit Vorliebe an⸗ 
gewendet. Die Güſſe erhalten je nach der Größe 
2—7 mm Stärke; größere Gegenſtände werden 
ſtückweiſe gegoſſen, die einzelnen Theile an 
den Berührungsſtellen mit Salzſäure beſtrichen 
und dann mittelſt Zinnlothes vereinigt. Wenn 
man die Gegenſtände in einem Stücke gießt, 
empfiehlt es ſich, zum Kern Sand ſtatt Lehm 
zu verwenden, ſo daß er beſſer nachgeben kann, 
und im Innern des Kernes einen Eiſenſtab an⸗ 
| zubringen, der gleich nach erfolgtem Guſſe heraus⸗ 
gezogen wird; unterläßt man dies, ſo iſt Gefahr 
vorhanden, daß das Metall in Folge ſeiner ge⸗ 
ringen Cohäſion durch das Zuſammenziehen beim 
Erkalten durch den Widerſtand des eingeſchloſſenen 
Kernes zerreißt. Aus dieſem Grunde ſucht man 
auch die Zuſammenziehung des Zinkes beim Er⸗ 
kalten dadurch zu verringern, daß man die Me⸗ 
tallform ſtark erhitzt und das Schmelzen bei 
möglichſt niederer Temperatur vornimmt; deshalb 
ſetzt man auch dem geſchmolzenen Zink unmittel⸗ 
bar vor dem Guſſe einige Stücke ungeſchmolzenen 
Zinkes zu. Das Eingießen in die Form muß der 
leichten Oxydirbarkeit des Zinkes wegen mit Vor⸗ 


ſicht geſchehen. 

Zink. Bearbeitung von Kunſtgüſſen 
aus Zink. Die aus Zink gen Gegen» 
ſtände werden vielfach jo bearbeitet, daß "e 
wie Bronze, vergoldete oder patinirte Bronze 
ausſehen. 

Zink für Kunſtguß wird wohl auch mit bis 
50% Zinn verſetzt; auch werden andere Zink⸗ 
legirungen angewendet, die weniger grobkryſtalli⸗ 
niſch, ſpröde und oxydirbar find und ſich befier 
feilen laſſen; da durch die Zinkſpäne die Zähne 
der Feile raſch verſtopft werden, verwendet man 
zur Bearbeitung von Zinkguß lieber eine Raſpel 
oder eine Feile mit einfachem Hieb. (Ueber die 
Zuſammenſetzung verſchiedener Legirungen ſ. den 
Artikel: Zinkguß, Legirungen für. — Neuerer 
Zeit werden auch Kartätſchen aus Zink hergeſtellt). 


Zink. Metallüberzüge auf Zink. Eine 
Bronze⸗Imitation auf Zink erhält man in der 


Zink. 


Zink. 


Art, daß man die Gegenſtände auf galvani⸗ 
ſchem Wege verkupfert oder vermeſſingt und durch 
Schwefelung oder Oxydation einen bräunlichen, 
ſchwärzlichen oder grünlichen Ton hervorruft; 


doch müſſen die Gegenſtände, damit ſie nicht 


fleckig werden, vorher ſorgfältig von Oxyd und 
Fett gereinigt werden. — Um ſolche Gegenſtände 
zu verkupfern, werden ſie mit einer concentrirten 
Löſung von Aetzkali überſtrichen und bald danach 
mit feinem Sand überbürſtet und abgeſpült, kommen 
daun am Zinkpole in das Kupferbad, während 
am Kupferpol ein Streifen von Kupferblech an⸗ 
gebracht wird. Das Kupferbad wird hergeſtellt, 
indem man eine Löſung von 2 Th. Cyankalium 
in 40 deſtillirtem Waſſer durch eine äquivalente 
Menge Kupfervitriol fällt, 100 Th. des ſo er⸗ 
haltenen Kupfereyandes in einer Auflöſung von 
500 Cyankalium in 3000 Waſſer bei gelinder 
Wärme löſt und noch 2000 Waſſer hinzufügt; 
dieſe Flüſſigkeit läßt man durch eine Viertelſtunde 
in einem emaillirten gußeiſernen Gefäß kochen, 
und decantirt das Ganze klar nach dem Ab⸗ 
kühlen, worauf man mit ½ —2mal fo viel 
Waſſer verdünnt; wenn das Bad eine Tem⸗ 
peratur von 20— 25“ hat, erhält man eine matte 
Verkupferung. — Durch bloßes Eintauchen kann 
man die Gegenſtände verfupfern, indem man jie 
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Die Bronzirung von Zinkgüſſen erfolgt auch 
in der Art, daß man die gut gereinigten Gegen⸗ 
ſtände mit einer Löſung von 1 Th. Eiſenvitriol 
und 1 Th. Kupfervitriol in 20 Th. Waſſer wäſcht, 
trocknet und dann mit einer Löſung von 4 Grün⸗ 
ſpan und 11 Weineſſig wäſcht, trocknet und mit 
Eiſenroth polirt. 

Eine Patina wird auf Zink hervorgerufen, in⸗ 
dem man 15 Grünſpan, 19 Weinſtein und 30 kry⸗ 
ſtalliſirte Soda in Waſſer löſt, die Löſung mit 
160 Pfeifenthon anrührt oder indem man einen 
Brei aus 15 g Kupfervitriol, 20 g calcinirte Soda, 
32 em? Glycerin mit 80 g Pfeifenthon vermengt 
und die Gegenſtände mit einer dieſer Compoſitionen 
einreibt; auch kann man die Gegenſtände mit 
einer Löſung von Kupfervitriol beſtreichen und 
die hervorragendſten Stellen tüchtig mit einem 
Lappen reiben; eine braune Bronze erhält man 
durch Einreiben mit einer Löſung von Grünſpan 
in Eſſigſäure. 

Nach einem anderen Verfahren kann man auch 
den Gegenſtand mit einer Löſung von Kupfer⸗ 
chlorid beſtreichen, erwärmen, bürſten, mit Waſſer 
abſpülen und trocknen; man erhält hierauf je 
nach Stärke der Löſung und der Wärme eine 
braune bis braunſchwarze, bei Anwendung einer 
Löſung von Kupferchlorid in Ammoniak eine 


mit verdünnter Salzſäure und Sand reinigt und | fupferrothe, bei Anwendung einer ſolchen mit 


in eine ammoniakaliſche Löſung von Cyankupfer in 
Cyankalium taucht; dieſe Löſung wird hergeſtellt, 
indem man kalt geſättigte Löſung von Kupfer⸗ 
vitriol mit ſo viel Cyankalium verſetzt, daß ſich 
der Niederſchlag wieder auflöſt, worauf man 
% / des Volums Aetzammoniak zuſetzt und 
bis auf 8 Volums verdünnt. Ein anderes Ver⸗ 
fahren der Verfupferung iſt folgendes: Man ver⸗ 
miſcht eine Löſung von 15 Th. Kupfervitriol 
und 19 Th. Cyankalium, rührt ſie mit Pfeifen⸗ 
thon zu einem dicken Brei an, den man mittelſt 
eines Leinenlappens aufreibt. 


Zink. Meſſingüberzüge auf Zink. Das 
Vermeſſingen durch bloßes Eintauchen erfolgt 
auf folgende Art: Es wird eine Löſung von 
Kupfer⸗ und Zinkvitriol mit Cyankaliumlöſung 
vermiſcht, bis ſich der Niederſchlag auflöſt, und 
½ — / des Volums Aebammoniak geſetzt; helles 
Meſſing erhält man bei einem Verhältniß des 
Kupfervitriols zum Zinkvitriol wie 1: 2. Ein 
Bronze- oder Meſſingbad zur galvaniſchen Bes 
handlung erhält man, indem man concentrirte 
heiße Kupfervitriolöſung mit einer Löſung von 
100 Cyankalium in 1000 warmem Waſſer ſo 
lange verſetzt, bis ſich der Niederſchlag wieder 
aufgelöſt hat; hierauf fügt man nach und nach 
\eoncentrirte Löſung von Zinkchlorid jo lange hin⸗ 
zu, bis die Flüſſigkeit trüb weiß erſcheint, erhitzt 
mit 2000 Th. Waſſer bis zum Sieden, läßt ab⸗ 
kühlen, filtrirt und ſetzt die doppelte Gewichts⸗ 
menge Waſſer hinzu. 


Eſſigzuſatz eine gelbbraune Bronzirung. 

Buntfärbung erzielt man, wenn man den Gegen⸗ 
ſtand, der vorher mit Salzſäure und Sand ge⸗ 
reinigt wurde, in eine Auflöſung von weinſaurem 
Kupferoxyd⸗Alkali taucht. 

Zur Verzinnung von Zink dient eine Auf⸗ 
löſung von 750 g trocknem und geſchmolzenem 
Zinnchlorür und 2˙5 kg pyrophosphorſaurem 
Natron in 501 Regenwaſſer; oder es wird 
eine Miſchung von 10001 Aetznatronlöſung von 
3 B., 100 g Zinnchlorür und 300 g Cyankalium 
verwendet und das Zink ſo erhitzt, daß beide 
Metalle oberflächlich zuſammenſchmelzen. Man 
erhält ſo das ſogenannte Weißzink, das dehnbarer, 
beſſer walzbar und prägbar als reines Zink iſt 
und ſich gut löthen läßt; es eignet ſich für Haus⸗ 
haltungsgefäße und ⸗Geräthe, für Gefäße der 
Parfumerie und Pharmacie. 

Behufs Vergoldung werden Zinkgegenſtände 
in der Regel zuerſt in der bereits beſchriebenen 
Weiſe verkupfert; doch kann auch eine directe 
Vergoldung in der Art erfolgen, daß man die 
Löſung von 10 Th. Gold in Königswaſſer bis 
zur Trockne eindampft, das verbleibende Gold⸗ 
chlorid in 20 Th. Waſſer löſt und eine Löſung 
von 60 Th. Cyankalinm in 80 Th. deſtillirtem 
Waſſer hinzufügt, filtrirt und mit dem Filtrate 
ein Gemenge von 100 Th. Schlämmkreide und 
5 Cremor tartari zu einem dicken Brei anrührt, 
den man mittelſt eines Pinſels aufträgt; nach 
einiger Zeit wird der Gegenſtand abgewaſchen. 
Nach einem anderen Verfahren wird der Gegen⸗ 


Zink. 
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ſtand mit einem Brei aus Goldpulver, Kochſalz, 
Weinſtein und Waſſer überkleidet, und nachdem 
er ſchon hierdurch einen Goldüberzug erhalten 
hat, noch in ein Vergoldungsbad getaucht. — 
Manche Gegenſtände, z. B. Buchſtaben, werden 
mechaniſch durch Ueberziehen mit Blattgold ver⸗ 
goldet, indem man ſie polirt, mit ſehr zähem 
Leinölfirniß überſtreicht, den man mit einem Seiden⸗ 
lappen oder mit Baumwolle möglichſt abwiſcht, 
worauf man das Goldplättchen mit einem Pinſel 
auflegt und mit Blutſtein polirt. 

Die Verſilberung erfolgt wie die Vergoldung 
entweder direct oder nach vorhergegangener Ver⸗ 
kupferung; ein Silberbrei kann aus Silberpulver, 
Kochſalz und Weinſtein hergeſtellt werden. Ein 
anderes Verfahren iſt folgendes: man löſt 10 Th. | 
ſalpeterſaures Silberoryd und 25 Th. Cyan⸗ 
kalium in je 50 Th. deſtillirtem Waſſer, miſcht 
die beiden Flüſſigkeiten, filtrirt und ſtellt daraus 
mit einem Gemenge aus 100 Schlämmkreide, 
10 Cremor tartari und 1 Queckſilber einen dicken 
Brei her, der mit dem Pinſel aufgetragen wird. 

Vergoldung ſowohl wie Verſilberung werden 
ſchöner, wenn ihnen eine galvaniſche Verkupferung 
oder Vermeſſingung vorausgegangen iſt. 


Zink, Legirungen für Zinkguß. Folgende 
ee haben ſich für bieden Zweck gut be- 
währt: 


Kupfer Zink Gußeiſen Blei Zinn Antimon 
1—2 99—88 — — — — 
— Hl 98 12 — —— — 
8 91 12 U 2 Ké Ha SA 
8 90 1 — — 
8 91 — 1 — — 
7 70 —— 11 182 — 
6 63 — 200011 — 
1 8 1 — — — 
1 17 — — — 2 
6 76 — — 18 — 
5% 80 — 2 4 — 
12 48 — 3 12 3 


Zink. Gießen von Zinkplatten. Nach⸗ 
dem man das Zink in gußeiſernen Keſſeln ge⸗ 
ſchmolzen hat, wird es mit Schöpflöffeln in 
Formen von feuchtem, feinem, nicht zu fettem Sand 
(echtem Formſand) oder auch Lehm, die nicht er⸗ 
wärmt werden, ausgegoſſen. Um das Oxydiren des 
Metalles zu vermeiden, darf die Schmelztemperatur 
nicht zu hoch ſein und ſoll das Ausgießen er⸗ 
folgen, wenn das Metall die Schmelztemperatur 
eben überſchritten hat, wobei man noch die Vor⸗ 
ſicht gebrauchen kann, vor dem Guß noch ein 
Stück feſtes Zink zuzuſetzen, das die Temperatur 
gerade auf den Schmelzpunkt zurückbringt. 


Zink. Herſtellung von Zinkblech. Zu 
dieſem Behufe wird das Zink durch Umſchmelzen 
gereinigt und dann in Eiſen⸗ oder Sandformen 
zu Platten von 0•37 m Länge, 0'22 m Breite und 


Zink. 


0:012 m Stärke gegoſſen, die man bei einer Tem⸗ 
peratur von 100-150 C. auswalzt; während 
der Bearbeitung müſſen Hr im Glühofen auf 
einer ſolchen Temperatur erhalten werden, daß 
ein daraufgeſpritzter Waſſertropfen ziſcht, da 
nur bei dieſer Temperatur das Metall die 
nöthige Geſchmeidigkeit beſitzt. Wenn die Bleche 
einmal dünner geworden ſind, iſt es nicht mehr 
nothwendig, ſie anzuwärmen; will man beſonders 
zähe und biegſame Bleche erzielen, ſo muß man 
fie bei 150° C. auswalzen und ſehr langſam ab⸗ 
kühlen laſſen; je dünner die Bleche, deſto feſter 
ſind ſie. Bei den im Handel vorkommenden Zink⸗ 
blechen ſind folgende Dimenſionen am gebräuch⸗ 
lichſten: 1˙2—2 m Länge, 05—1m Breite, 0:3 
bis 3 am Dicke; Im eines Bleches von 1mm 
Dicke wiegt circa 7 5 kg; doch werden auch Bleche 
von / — ½o mm Dicke hergeſtellt, von denen 
Im? 06-0175 kg wiegt (ſogenanntes Papier⸗ 
zink). Wenn man die Bleche nach dem letzten 
Durchgehen durch die Walzen dem ſogenannten 
Ausglühen unterwirft, indem man ſie auf etwa 
150° C. erhitzt und dann langſam abkühlen läßt, 
werden ſie feſter und biegſamer. Das Zinkblech iſt 
bei gleicher Dicke viermal ſo feſt als Blei; es wird 
daher vielfach ſtatt des letzteren verwendet. 

Häufig wird Zinkblech zum Schutz gegen die 
Einwirkung der Luft mit Blei plattirt, indem 
man je eine Platte der beiden Metalle, die man 
vorher ſorgfältig reinigt, aufeinander legt und 
ſie ein⸗ oder zweimal zwiſchen Walzen durchlaufen 
läßt, die ſo geſtellt werden, daß das Zink eine 
geringe Streckung erfährt. 

Die Anwendung des Zinkbleches in der Stärke 
von 0˙3—5 mm iſt eine höchſt mannigfaltige: fo 
zur Herſtellung von Dächern und Gebäudewänden, 
zu Dachrinnen, Badewannen, Jalouſien, Ven⸗ 
tilationslöchern, Gefäßen, Schildern, Etiquetten, 
zu Schiffsbeſchlägen, in durchlöcherter Form zu 
Sieben zc., zur Herſtellung geſtanzter Gegenſtände 
für die Ornamentik ꝛc. 

Zink. Zinkblech vernickeltes. Zinkblech 
läßt ſich in vorzüglicher Weiſe vernickeln; es 
bedarf aber einer beſonders ſorgfältigen Behand⸗ 
lung desſelben, um einen tadelloſen Ueberzug 
zu erzielen. Die zu vernickelnden Bleche werden 
auf der zu überziehenden Seite ganz blank polirt 
und ſchließlich mit Kalk abgerieben, um auch die 
letzte Spur von Fett zu entfernen. Man legt 
dann zwei Bleche mit den nicht polirten Flächen 
aneinander und vereinigt ſie durch Klemmſchrauben. 
Da Nickel nicht unmittelbar auf Zink haftet, ſo 
muß letzteres vorher einen dünnen Ueberzug er⸗ 


halten, welcher aus Kupfer beſteht und auf gal⸗ 


vaniſchem Wege hergeſtellt wird. 

Als Vernickelungsbäder wendet man gewöhnlich 
Bäder von ſchwefelſaurem Nickelammonium an 
und macht ſie durch Zuſatz von etwas Säure 
beſſer leitend. Die Stromſtärke, welche der Er⸗ 
fahrung gemäß die beſten Ergebniſſe lieſert, iſt 


Zink. 


Zink. 
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für jedes Quadratdecimeter Zinkfläche 14 bis Grund ſchwarz gefärbt, oder es wird mit Kupfer⸗ 


1·5 Ampere und 5 bis 7 Volt Spannung. 

Wenn der Nickelüberzug genügend ſtark geworden 
iſt, werden die Bleche ſorgfältig mit Waſſer ab⸗ 
geſpült, mit weichen erwärmten Sägeſpänen ab⸗ 
getrocknet und entweder durch Ziehen zwiſchen 
ſchweren polirten Walzen auf Hochglanz gebracht 
oder letzterer durch Handarbeit hergeſtellt. 


Zink. Ausbeſſern fehlerhafter Stellen 
in Zinkgüſſen. Man wendet hierfür eine Mi⸗ 
ſchung von dicker Waſſerglaslöſung und Zinkgrau 
an, welche man in der Weiſe bereitet, daß man 
mittelſt eines Spatels in das Waſſerglas ſo viel 
Zinkgrau einrührt, daß ein dicker Teig entſteht. 
Nachdem man die auszubeſſernde Stelle mit 
Waſſerglas befeuchtet hat, füllt man die Oeffnung 
mit dem Teige aus und glättet denſelben, ſo lange 


er noch weich iſt. Nach längſtens 24 Stunden iſt 


die Maſſe ungemein feſt und hart geworden und 
kann mit Achat polirt werden. Sie nimmt dann 
die Farbe des glänzend polirten Zinkes an, und 
iſt es nicht mehr zu erkennen, daß eine Aus⸗ 
beſſerung ſtattgefunden hat. 


Zink. Drahtfabrikation. Man zerſchneidet 
hierfür gewalzte Platten mittelſt Scheere oder 
Kreisſäge in Streifen, ſtreckt dieſelben gerade und 
läßt ſie zur Abrundung durch ein Drahtwalzwerk, 
und dann durch wenige Löcher eines Zieheiſens 
gehen; trotz ſeiner großen Geſchmeidigkeit, ge⸗ 
ringen Neigung zur Oxydation und ſeiner Billig⸗ 
keit kann aber der Zinkdraht wegen ſeiner geringen 
Feſtigkeit nur für ſolche Zwecke verwendet werden, 
für die große Feſtigkeit nicht erforderlich iſt, 
z. B. zum Anbinden verſchiedener Gegenſtände. 

Kalt hergeſtellte Zinknägel laſſen ſich wie Kupfer⸗ 
nägel verwenden, haben jedoch vor letzteren den 
Vorzug, daß ſie kein Oxyd bilden, durch welches 
Anſtriche mißfarbig werden; nur für Eichenholz 
find fie nicht verwendbar, da deſſen Gerbjäure 
ſie oxydirt. 


Zink, granulirtes. In granulirtem körnigen 
Zuſtand dient Zink in chemiſchen Laboratorien 
zu den verſchiedenſten Zwecken. Um das Zink zu 
granuliren oder zu körnen, wird es in einem 
Tiegel oder einer eiſernen Pfanne geſchmolzen 
und dann in dünnem Strahle in Waſſer gegoſſen, 
das man mit einem Ruthenbeſen in wirbelnder 
Bewegung erhält, oder man gießt das geſchmolzene. 
Zink in einen erwärmten eiſernen Mörſer und 
bearbeitet es mit einer eiſernen Keule, bis es er⸗ 
ſtarrt. 


Zink. Färben des Zinkes. Das Färben 
des Zinkes geſchieht hauptſächlich deshalb, weil 
das Zink an und für ſich keine ſchöne Farbe hat 
und im Laufe der Zeit durch den Einfluß der 
Atmoſphäre vollends mißfarbig wird; in der 
Regel wird es mit einem edleren Metalle, 
namentlich Kupfer oder Zinn, überzogen und der 


ſchnell 


ſalzen braun gefärbt. 

Das Schwarzfärben erfolgt mit Löſungen von 
Kupfer, Nickel, Antimon, Eiſen und Mangan. 

Die wichtigſten Verfahren des Färbens von 
Zink auf kaltem Wege ſind die folgenden: 

a) Man löſt 100 e Autimonchlorür in 1½ 1 
Alkohol, ſetzt 67 e Salzſäure zu und trägt die 
Löſung mit einem Pinſel auf; da die ſofort ein⸗ 
tretende Schwarzfärbung nicht gleichmäßig iſt, 
wiſcht man mit einem Lappen vorſichtig ab und 
trägt die Löſung nochmals auf, trocknet möglichſt 
und reibt einigemale mit trocknendem 
Oele ab. 

b) Man taucht die Gegenſtände in ein Bad, 
das aus 40 Th. ſchwefelſaurem Nickeloxydul⸗ 
ammoniak, 40 Th. Waſſer und 1 Th. Schwefel⸗ 
ſäure beſteht, ſpült tüchtig mit Waſſer ab und 
trocknet. 

e) (Dunkelblau.) Man taucht die Gegenſtände in 
ein Bad, das aus 60 g Nickelſalz, 60 g Salmiak 
und 11 Waſſer beſteht. 

d) Man bepinſelt die Gegenſtände mit der ſo⸗ 
genannten Braconnot'ſchen Tinte; dieſe wird aus 


37 Grünſpan, 37g Salmiakgeiſt, / 1 Waſſer in 


der Wärme hergeſtellt und vielfach zu den Auf⸗ 
ſchriften auf Pflanzenetiquetten verwendet, da 
damit hergeſtellte Schriftzüge ſich ſchon nach 
24 ſtündigem Trocknen nicht einmal mehr in 
heißem Waſſer auflöſen. 

e) Sammtſchwarze Färbung erzielt man durch 
Eintauchen in eine Löſung von 2 Th. kryſtalli⸗ 
ſirtem ſalpeterſauren Kupferoxyd und 3 Th. 
kryſtalliſirtem Kupferchlorid in 64 Th. deſtil⸗ 
lirtem Waſſer und 8 Th. Salzſäure (11 ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht), worauf man es ſofort heraus⸗ 
zieht, in einer reichlichen Menge Waſſer abſpült 
und trocknet. 

f) Braune Färbung (Bronzirung) von Zink 
wird erzielt, indem man mit einem Pinſel eine 
Auflöſung von Kupferchlorid in Waſſer aufſtreicht 
und nach erfolgter Bronzirung reichlich abſpült 
und trocknet; die ſo hergerichteten Gegenſtände 
kann man noch mit einer ſehr verdünnten Kupfer⸗ 
chloridlöſung beſtreichen und ruhig an der Luft 
trocknen laſſen, wodurch ſie ſich mit einer Art 
Patina überziehen. 

Zink. Goldgelbfärben von Zink. Ein⸗ 
tauchen in eine heiße Löſung von 100 g Kupfer⸗ 
vitriol, 100 g chlorſaurem Kalk und 100 e ſchwefel⸗ 
ſaurem Nickeloxydulammonium in 101 Waſſer. 
Die Waaren werden erſt goldgelb, dann braun. 

Zink. Dunkelblaufärben von Zink (nach 
Langbein). Einhängen der Gegenſtände in ein 
ſchwach mit Schwefelſäure angeſäuertes Nickelbad. 

Zink. Braunfärben von Zink. 


Zink. 


Lexikon der Metalltechnik. 


) Küpfervitrioaal! 100 g 
Chlorſaures Kali. 100 £ 
Nickeloxydulammonium 100 g 
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werden in 101 Waſſer gelöſt und warm an⸗ 
gewendet. 


b) Kryſtalliſirter Salmiak 60 gf 
Schwefelſaures Nickeloxydulammo⸗ 
Mun en ne CU 


in 11 Waſſer. Die Gegenſtände nicht zu lange in 
der Löſung laſſen, ſonſt werden fie violettblau. 


Zink. 


es mit Blei, Meſſing, Bronze, Kupfer, Gold oder 
Silber zu überziehen, ſo daß die aus Zinkmetall 
gegoſſenen oder aus Zinkblech getriebenen Gegen⸗ 
ſtände genau das Ausſehen von Meſſing⸗, Bronzes, 
Kupfer⸗, Gold⸗ oder Silberobjecten zeigen. 

Das Anſtreichen und Lackiren von Zink. 
Gewalztes Zink und fein ciſelirter Zinkguß ſind 


S Wi zu glatt, als daß auf ihnen irgend ein mechaniſch 
Zink. Schwarzfärben. Man beſtreicht den aufgetragener Körper — und ſei es auch die beſte 
Zinkgegenſtand mit einer Maſſe, welche aus Lackfarbe — haften bliebe; wenn der Auſtrich bis 
10 Th. flüſſiger Antimonbutter (. d.), 5 Th. zu einem gewiſſen Grade eingetrocknet iſt, blättert 
roher Salzſäure und 50 Th. Spiritus durch er binnen kurzer Zeit ganz ab. Wenn man jedoch 
Verrühren hergeſtellt werde und verreibt die durch ein paſſendes Aetzmittel die Oberfläche des 
Maſſe mittelſt leinener Lappen, bis die ſchwarze Zinkgegenſtandes rauh macht, jo haftet jeder An⸗ 
Färbung deutlich hervorgetreten iſt. ſtich mit großer Feſtigkeit, und muß man daher 
Der Gegenſtand wird in eine ſchwache Löſung die Arbeit ſtets mit dem Aetzen der Zinkoberfläche 
von Kupfervitriol getaucht, durch mäßiges Er⸗ beginnen. 
wärmen getrocknet, der Gegenſtand mit einem Als beſtes Aetzmittel iſt in dieſer Beziehung 
trockenen Tuchlappen gut abgerieben und mit die gewöhnliche Salzſäure zu empfehlen; man 
einem Flanelllappen überwiſcht, auf den man verdünnt dieſelbe mit der fünfe bis zehnfachen 


einige Tropfen Olivenöl geiräufelt hat. 

Puſcher'ſches Bad: 160 e Eiſenvitriol, 90g 
Salmiak, 2½1 ſiedendes Waſſer. 

Die Gegenſtände werden eingetaucht, ſodann 
der Niederſchlag abgebürſtet, die Gegenſtände 
über offenem Feuer erhitzt und nochmals ein⸗ 
getaucht. 


Zink. Schwarzfärben von Zink und 
Meſſing mittelſt ſchwefelſaurem Nickel. Die 
Gegenſtände werden mit feinem Quarzmehl und 
verdünnter Schwefelſäure blank geputzt und durch 


lurze Zeit in eine Flüſſigkeit getaucht, welche 


beiteht aus: 
Schwefelſaurem Nikelorydulammonium 4 Th. 
Waſſer 40 
Schwefelſäure 1 


Nach dem Eintauchen, welches nur eine Secunde 
oder noch kürzere Zeit zu dauern hat, werden die 
Gegenſtände mit ſehr viel Waſſer ſorgfältig ge⸗ 
waſchen und dann getrocknet. 

Zink. Kitt für Zink. Hierfür wird ein Ge⸗ 
miſch von 6 Th. Kalkhydrat mit 1 Th. Schwefel⸗ 
blumen, das in einer heißen Löſung von 3 Th. 
Leim in 2 Th. Waſſer eingerührt wird, empfohlen. 


Zink. Die Bearbeitung von Zinkgegen⸗ 
ftänden. Das Zink iſt eines jener Metalle, welche 
an der Luft ziemlich leicht oxydiren, und nimmt 
in Folge deſſen jeder Zinkgegenſtand ſehr bald ein 
unſcheinbares mattgraues Ausſehen an, wird auch 
an jenen Stellen, an welchen ſich größere Mengen 
des baſiſch⸗kohlenſauren Zinkoxydes anſetzen, weiß⸗ 
fleckig; eignet ſich alſo nicht in blankem Zuſtande 
zur Anfertigung von Kunſtgegenſtänden. 

Es iſt nunmehr gelungen, auf dem Zinke durch 
entſprechende Behandlung jeden beliebigen Farben⸗ 
anſtrich ſowie jedes beliebige Metall anzubringen, 
und kann man dem Zink durch Lackirung das 


> 


Waſſermenge und taucht die Gegenftände durch 
30—40 Secunden in die Flüſſigkeit oder beitreicht 
ſie mit derſelben, worauf man die Objecte frei⸗ 
willig abtrocknen läßt. Durch die Einwirkung der 
Salzſäure wird das Zink oberflächlich ganz leicht 
angeätzt, und bildet ſich während des Eintrocknens 
auf den Gegenſtänden ein ſehr dünner aber un⸗ 
gemein feſt anhaftender Ueberzug von weißer 
Farbe, welcher aus Zinkoxychlorid (baſiſchem Chlor⸗ 
Bzink) beſteht. Zink, welches auf dieſe Art behandelt 
wurde, nimmt jeden Anſtrich an. 

Das eben beſchriebene Verfahren, Zink für den 
Auſtrich vorzubereiten, iſt das einfachſte, billigſte 
und daher am meiſten zu empfehlende, man kann 
jedoch dieſe Vorbereitung auch noch auf andere 
Art bewerkſtelligen. Es wird z. B. der Zinkgegen⸗ 
ſtand in Waſſer getaucht, welchem man 50% 
Schwefelſäure zugefügt hat, 3—5 Minuten in dem 
Bade belaſſen und dann durch einige Tage hin⸗ 
geſtellt, worauf man ihn dünn mit Terpentinöl 
beſtreicht und nach dem Trocknen dieſes Anſtriches 
den weiteren Anſtrich giebt. Den gleichen Zweck 
erreicht man durch Anwendung des Böttger'ſchen 
Aetzmittels, welches aus einer Löſung von gleichen 
Theilen Chlorkupfer, ſalpeterſaurem Kupferoxyd, 
Salmiak und Salzſäure in 64 Theilen Waſſer 
beſteht. Die mit dieſer Löſung beſtrichenen Zink⸗ 
gegenſtände ſind anfangs von ſchwarzer Farbe, 
werden nach dem Trocknen grau und erhalten 
dann einen beliebigen Anſtrich mit Oelfarbe. 

Beabſichtigt man, den Zinkgegenſtänden durch 
Lackiren ein ſchönes Ausſehen zu ertheilen, ſo iſt 
es zweckmäßig, mehrere Anſtriche zu geben und 
mit dem ſolgenden immer ſo lange zu warten, 
bis der frühere trocken geworden iſt; ſchließlich 
wird der Anſtrich fein abgeſchliffen und mit einem 
guten Lackfirniſſe überzogen. Führt man z. B. 
einen derartigen Anſtrich mit feinem Zinkweiß aus, 


Ausſehen von Holz, den verſchiedenen Steinarten, ſo erhalten die Zinkgegenſtände nach dem Lackiren 
Emaille, Porzellan u. ſ. w. ertheilen und vermag täuſchend das Aus ſehen von emaillirten Gegen⸗ 


Zink. 


Zink. 


ſtänden, und werden z. B. jetzt nach dieſem Ver⸗ 
fahren ſehr viele Zifferblätter für Uhren ange⸗ 
fertigt, indem dieſelben weit billiger ſind, als die 
echt emaillirten kupfernen Zifferblätter. 

Zinkblech für Bedachungen kann man in ſehr 
einfacher Weiſe dadurch gegen das Roſten ſchützen, 
daß man es durch Eintauchen in Waſſer, welches 
mit 5% Schwefelſäure verſetzt wurde, blank macht, 
mit reinem Waſſer abſpült, trocknen läßt und 
dann mit Asphaltlack überzieht. Der Asphaltlack 
wird durch Auflöſen von 1—2 Th. Asphalt in 
10 Th. Benzin bereitet, die Bleche gleichförmig 
mit der Löſung übergoſſen und dann aufrecht 
zum Trocknen hingeſtellt. 

Es iſt auch möglich, Zink in ſolcher Weiſe zu 
färben, daß es verſchiedene Farben, blau, grün, 
roth, violett, gelb, zeigt, und kaun man aus der⸗ 
artig gefärbtem Zinkblech ſehr hübſch aus ſehende 
Galanteriegegenſtände herſtellen. Der Erfinder 
dieſer Methode, dem Zink verſchiedene Farben zu 
ertheilen, Böttger, giebt für die Ausführung 
der Färbung folgende Vorſchrift: 

Mau löſt 3 Th. trockenes, weinſaures Kupfer⸗ 
oxyd in einer Auflöſung von 4 Th. Aetznatron 
in 48 Th. deſtillirten Waſſers. Die zu färbenden 
Bleche werden in dieſe Flüſſigkeit getaucht, nach⸗ 
dem ſie die gewünſchte Farbe angenommen haben, 
abgeſpült und getrocknet, worauf ſie bleibend ge⸗ 
färbt erſcheinen. Die Art der auf dem Zink ent⸗ 
ſtehenden Farbe hängt ſowohl von der Tempe⸗ 
ratur der Flüſſigkeit als auch von der Dauer der 
Einwirkung ab. Bei Anwendung einer Flüſſigkeit 
von 10% erhält man nach 2 Minnten violett, nach 
3 Minuten dunkelblau, nach 4½ Minuten grün, 
nach 6'/, Minuten goldgelb, und nach 8¼ Minuten 
purpurroth. 

Taucht man die Gegenſtände über die angegebene 
Zeit hinaus in das Färbebad, ſo kommen die 
Farben wieder in der urſprünglichen Reihenfolge 
zum Vorſchein, ſind aber minder kräftig. Dieſe 
Färbungen ſind wie erwähnt an der Luft halt⸗ 
bar, vertragen aber keine ſtärkere Reibung. Um 
daher Gebrauchsgegenſtände mit den Farben zu 
erhalten, erſcheint es angezeigt, den Gegenſtänden 
einen aus durchſichtigem Lackfirniſſe beſtehenden 
Ueberzug zu geben. 

Seitdem man flüchtige Lackfirniſſe mittelſt der 
Anilinfarben ſo prachtvoll zu färben im Stande 
iſt, hat das Färben der Zinkgegenſtände auf die 
beſchriebene Art viel an Bedeutung verloren — 
es muß jedoch erwähnt werden, daß die auf che⸗ 
miſchem Wege gefärbten Objecte ein weiteleganteres 
Ausſehen beſitzen, als jene, welche mit gefärbten 
Lacken beſtrichen ſind. 

Das Bronziren des Zinkes mit Bronze⸗ 

\ ſtaub. Um den Zinkgegenſtänden das Ausſehen 
von Bronze zu geben, hat man das bekannte Ver⸗ 
fahren der Bronzirung angewendet, die bronzirten 
Objecte haben aber ein ſolches Ausſehen, daß 
man auf den erſten Blick erkennt, daß ſie nicht 
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aus Bronze beſtehen, und gleichen dieſelben ziem⸗ 
lich den bronzirten Gypsgüſſen. 

Wenn man Zinkgegenſtände bronziren will, beizt 
man ſie durch Eintauchen in verdünnte Schwefel⸗ 
ſäure blank, ſpült ſie mit Waſſer, trocknet ſie an 
der Luft und beſtreicht ſie mit ſehr dünnem, flüchtigem 
Lackfiruiß, welchen man jo weit eintrocknen läßt, 
daß er beim Betupfen eben noch klebt, pudert 
dann die Gegenſtände ſtark mit Bronzepulver ein, 
läßt ſie einige Tage ſtehen, damit der Lack ganz 
austrockne, und nimmt dann das überſchüſſige 
Bronzepulver mittelſt dichter weicher Haarpinſel ab. 

Um den weißmetalliſchen Untergrund der Bron⸗ 
zirung weniger ſtark hervortreten zu laſſen, kann 
man auch dem Lackfirniß durch Auflöſen von 
Pikrinſäure in demſelben eine hochgelbe Färbung 
ertheilen. Nach einem von Böttger angegebenen 
Verfahren werden die Zinkgegenſtände mit einer 
Löſung von Kaliwaſſerglas (80% Bé.) beſtrichen 
und mit dem Bronzepulver beſtaubt. Die ſo her⸗ 
geſtellte Bronzirung iſt zwar ſehr haltbar, aber 
die Gegenſtände erhalten einen ziemlich ſtarken 
Metallglanz, welcher nicht gut zu der Metallfarbe 
paßt. 

Man kann ſich auch des Zinkes bedienen, um 
auf kupfernen Gegenſtänden einen dünnen Meſſing⸗ 
überzug entſtehen zu laſſen, welchen man auch als 
»falſche Vergoldung bezeichnet, und geſchieht dies 
dadurch, daß man den Kupfergegenſtand in eine 
Flüffigfeit bringt, welche aus Waſſer, Weinſtein 
und einigen Tropfen Salzſäure beſteht und in 
welche man gepulvertes Zinkamalgam wirft. Die 
Flüſſigteit wird zum Kochen erhitzt und der ge: 
nügend ſtark mit Meſſing überzogene Gegenſtand 
ſorgfältig mit Waſſer abgeſpült und getrocknet. 

Die echte Bronzirung von Zink. Das Zink 
bildet mit dem Kupfer die bekannte Legirung 
Meſſing, und hängt die mehr oder weniger gelbe bis 
rothe Färbung des Meſſings von der Menge des 
Kupfers ab, welche in der Legirung enthalten iſt. 
Wenn man daher die Zinkgegenſtände oberflächlich 
mit einer dünnen Schichte von Meſſing überzieht, 
jo erhalten fie thatſächlich ein der echten Bronze 
ſehr ähnliches Ausſehen, und kann man durch ent⸗ 
ſprechendes Auffärben des Ueberzuges letzterem 
alle möglichen Farbentöne ertheilen, welche die 
echte Bronze zeigt. 

Taucht man blankes Zink in eine Auflöſung 
eines Kupferſalzes ein, ſo ſcheidet ſich augenblick⸗ 
lich ein Niederſchlag von reinem Kupfer auf dem 
Metalle ad; dieſer Niederſchlag beſteht aber aus 
einem ſo zarten hauchartigen Häutchen, daß er 
ſchon bei leichter Berührung des Zinkgegenſtandes 
weggewiſcht werden kann. Beläßt man die Zink⸗ 
gegenſtände länger in der Kupferlöſung, ſo wird 
zwar der Kupferniederſchlag dicker, blättert aber 
dann auch ſofort ab. 

Etwas günſtigere Reſultate erhält man, wenn 
man anſtatt einer Löſung von Kupfervitriol eine 
Löſung von Cyankupfer anwendet. Man kann eine 


Zink. 


hör 
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ſolche Löſung auf die Weiſe darſtellen, daß man 
15 Th. Kupfervitriol und 19 Th. Cyankalium 
in Waſſer löſt, die Löſungen miſcht und mit jo 
viel Pfeifenthon verſetzt, daß ein dicker Brei ent⸗ 
ſteht, welchen man auf den Zinkgegenſtand ſtreicht 
und nach einiger Zeit durch Abwaſchen wieder 
entfernt. Das Cyankalium iſt bekanntlich eines 
der heftigſten Gifte, und iſt bei der Arbeit mit 
dieſem Körper die größte Vorſicht geboten; wenn 
ein Arbeiter, welcher den Brei aufträgt, nur die 
kleinſte Wunde an den Händen hätte, ſo könnte 
er ſich durch Eindringen des Breies in dieſelbe 
eine tödliche Vergiftung zuziehen, und iſt der 
großen Gefährlichkeit wegen diefes Verfahren nicht 
zu empfehlen. 

Man kann übrigens auch das Verkupfern der 
früher ganz blank gebeizten Zinkgegenſtände durch 
Eintauchen bewerkitelligen und fertigt zu dieſem Be⸗ 
hufe folgende Löſung an: Es wird in kaltem 
Waſſer ſo viel Kupfervitriol gelöſt, als ſich zu 
löſen vermag und ſo viel Cyankaliumlöſung zu⸗ 
gefügt, bis ſich der anfangs eutſtehende Nieder⸗ 
ſchlag wieder vollſtändig gelöſt hat, die Löſung 
mit 10 — 20% ihres Volumens Aetzammoniak ver: 
miſcht und ſchließlich mit der achtfachen Menge 
Waſſers verdünnt. 

Die Kupferüberzüge, welche auf dieſe Weiſe 
auf der Oberfläche des Zinkes entſtehen, haften 
ziemlich feſt und können durch paſſende Oxydation 
ein hübſches bronzeähnliches Ausſehen erlangen. 
Bronzeartig ausſehende Ueberzüge erhält man, 
indem man die blanken Zinkgegenſtände mit einer 
Flüſſigkeit wäſcht, welche gleiche Theile von Kupfer⸗ 
vitriol und Eiſenvitriol, gelöſt in 20 Th. Waſſer, 
enthält, abtrocknet und mit einer Löſung von 
4 Th. Grünſpan in 10 Th. Eſſig abwäſcht und 
ſchließlich polirt. Auch dieſer Ueberzug hat ein 
recht hübſches Ausſehen, aber wie die vorher⸗ 
gehenden nur eine verhältnißmäßig geringe Halt⸗ 
barkeit. Beſſere Reſultate in dieſer Richtung laſſen 
ſich aber erzielen, wenn man direct auf dem Zink 
einen aus Meſſing (Zink Kupfer) beſtehenden 
Ueberzug herſtellt. 

Man kann einen Meſſingüberzug auf Zink dar⸗ 
ſtellen, indem man Löſungen von Kupfervitriol 
und Zinkvitriol miſcht, mit Cyankaliumlöſung 
verſetzt, bis ſich der Niederſchlag wieder aufgelöſt 
hat und 10—20% Ammoniakflüſſigkeit zufügt. Je 
mehr man den Zinkvitriol in dem Bade vorwalten 
läßt, deſto heller wird die Farbe des Meſſing⸗ 
niederſchlages. 

Am ſchönſten und dauerhafteſten erhält man 
aber Bronzeüberzüge (richtiger Meſſingüberzüge, 
denn die Bronze beſteht aus Kupfer und Zinn) 
auf Zink durch Anwendung des galvaniſchen 
Stromes. Damit die Abſcheidung des Kupfers in 
regelrechter Weiſe vor ſich gehe, muß man die 
gehörige Sorgfalt auf die Bereitung des Bades 
verwenden und ſtellt ein ſolches auf folgende 
Art dar: 


Zink. 


Man löſt 2 Th. Cyankalium in Waſſer und 
fügt ſo lange ganz eiſenfreie Kupfervitriollöſung 
zu der Flüſſigkeit, als noch ein Niederſchlag ent⸗ 
ſteht, filtrirt den Niederſchlag ab, wäſcht ihn mit 
Waſſer aus und löſt 100 Th. des getrockneten 
Niederſchlages in einer Löſung von 500 Th. 
Cyankalium in 3000 Th. Waſſer; ſchließlich 
werden der Flüſſigkeit noch 2000 Th. Waſſer 
zugefügt. Die Auflöſung wird unter Anwendung 
von Wärme bewerkſtelligt und muß man das 
Kochen in einem porzellanenen oder in einem gut 
emaillirten Eiſengefäße vornehmen. Nach 15 bis 
20 Minuten langem Kochen läßt man die Flüſſig⸗ 
keit abkühlen und gießt den klaren Autheil von 
dem ungelöſt gebliebenen Rückſtande ab. 

Die Zinkgegenſtände müſſen vollkommen blank 
ſein, indem ſonſt das Kupfer nicht auf ihnen 
niedergeſchlagen wird. Man taucht die Gegen⸗ 
ſtände zuerſt in ſehr ſtarke Aetzlauge, bürſtet ſie 
daun mit feinem Wellſand, ſpült ſie mit Waſſer 
ab und hängt ſie, ohne ſie weiter mit den Händen 
zu berühren, in das Verkupferungsbad, in welchem 
ſie mit dem Zinkpole der galvaniſchen Batterie 
verbunden werden, indeß der Kupferpol der letzteren 
mit einem in dem Bade ſtehenden Kupferbleche 
verbunden iſt. Die Gegenſtände werden je nach 
der Stärke der Kupferſchichte, welche man auf 
ihnen niederſchlagen will, verſchieden lange Zeit 
in dem Bade belaſſen, und erhält man ſie dann 
nach dem Abſpülen und Trocknen mit einer ſehr 
feſt anhaftenden Schichte von reinem Kupfer 
überzogen. 

In ganz ähnlicher Weiſe laſſen ſich auf galva⸗ 
niſchem Wege Meſſingüberzüge auf Zink dar⸗ 
ſtellen. Das zu dieſem Zwecke dienende Bad wird 
in folgender Weiſe bereitet: Man ſetzt zu einer 
geſättigten heißen Kupferlöſung ſo lange von 
einer Löſung von 100 Th. Cyankalium in 
1000 Th. Waſſer, bis der anfangs entſtandene 
Niederſchlag wieder aufgelöſt iſt, und gießt dann 
unter beſtändigem Umrühren ſo lange eine con⸗ 
centrirte Auflöſung von Chlorzink zu, bis ſich 
eine beim Umrühren nicht mehr verſchwindende 
weißliche Trübung der Flüſſigkeit zeigt. Es werden 
dann 2000 Th. Waſſer zugeſetzt, aufgekocht und 
die filtrirte Flüſſigkeit mit der doppelten Waſſer⸗ 
menge vermiſcht. Die Behandlung der Zinkobjecte 
erfolgt ganz in derſelben Weiſe wie bei der galvas 
niſchen Verkupferung. 


Das Patiniren von Zink. Gegenſtände aus 
echter Bronze, das ſind ſolche, welche aus Kupfer- 
Zinn⸗Legirungen angefertigt ſind, nehmen an der 
Luft im Laufe der Zeit verſchiedene Färbungen 
an, die durch chemiſche Verbindungen bedingt 
werden, welche ſich aus dem Kupfer bilden, und 
bezeichnet man die ſo entſtehenden Ueberzüge mit 
dem Namen Patina. Die Patina erſcheint in 
warmer, brauner, grünlicher oder ſchwärzlicher 
Färbung und wird des hübſchen Ausſehens wegen, 


Zink. 


Zink. 


welches ſie den Bronzegegenſtänden ertheilt, ſehr 
geſchätzt. 

Nachdem man jetzt ſehr häufig die viel billigeren 
Zinkgüſſe an Stelle der echten Bronze anwendet, 
hat man ſich auch bemüht, erſtere mit Patina zu 
verſehen, und kann man auf verkupferten Zink⸗ 
gegenſtänden ſchon dadurch eine hübſche grüne 
Patinirung hervorbringen, daß man dieſelben 
wiederholt in Salzlöſung taucht und durch längere 
Zeit der Luft ausſetzt. Es iſt daher auch möglich, 
die Patinirung direct auf den blanken Zinkgegen⸗ 
ſtänden hervorzubringen, und exiſtiren hierfür eine 
Menge von Vorſchriften, von welchen wir nach⸗ 
ſtehend einige anführen. 

Man erhält eine helle kupferartige Bronzirung, 
wenn man die blanken Zinkgegenſtände mit Kupfer⸗ 
vitriollöſung beſtreicht und ohne abzutrocknen 
durch längere Zeit mit weichen Lappen reibt, bis 
Glanz zum Vorſchein kommt; an Stellen, welche 
den Kupferglanz in höherem Grade zeigen ſollen, 
wiederholt man die ganze Operation ein⸗ oder 
mehreremale. Durch Auftragen einer Löſung von 
Kupferchlorid in Ammoniak — je nach der Tem⸗ 
peratur der Flüſſigkeit — bildet ſich dann eine 
Bronzirung von hellbrauner bis dunkelbrauner 
Farbe und muß auch der Gegenſtand ſelbſt er⸗ 
wärmt werden; nach dem jedesmaligen Auftragen 
der Löſung und Trocknen derſelben muß der Gegen⸗ 
ſtand gebürſtet und dann abgeſpült werden. 

Je nachdem man verſchiedene Kupferſalze an⸗ 
wendet, kann man auch Bronzirungen von ver⸗ 
ſchiedener Beſchaffenheit herſtellen; löſt man z. B. 
Kupferchlorid in Eſſig auf, ſo erhält man eine 
Bronzirung von gelbbrauner Farbe; durch An⸗ 
wendung eines Gemiſches von 15 Th. Grün⸗ 
ſpan, 20 Th. Weinſtein nebſt ſo viel Waſſer, 
daß eine Löſung entſteht, erhält man wieder eine 
Bronzirung von anderer Farbe und trägt die 
Maſſe entweder mittelſt eines Pinſels als Löſung 
auf oder verwandelt dieſelbe durch Zuſatz von 
Pfeifenthon in einen gut ſtreichbaren Brei. 

Sehr ſchöne Patinirungen können dadurch er⸗ 
halten werden, daß man die auf galvaniſchem 
Wege mit Meſſing überzogenen Gegenſtände in 
ſehr ſchwachen Eſſig taucht und dann in Räumen 
aufſtellt, in welchen ſich viel Kohlenſäure ent⸗ 
wickelt; wenn man dieſes Eintauchen öfters wieder⸗ 
holt und die Gegenſtände immer wieder in die 
Kohlenſäure⸗Atmoſphäre bringt, bildet ſich nach 
längerer Zeit eine feſtanhaftende Schichte von 
grüngefärbter Patina auf denſelben, und hat dieſe 
große Aehnlichkeit mit jener, welche man auf alten 
Bronzen findet und als »alte oder antike Patina⸗ 
bezeichnet. 

Vergolden und Verſilbern von Zink. 
Kunſtgegenſtände aus Zink werden auch häufig 
mit edlen Metallen — mit Gold oder Silber — 
überzogen, und kann dies auf mehrfache Art ge⸗ 


ſchehen: entweder durch Auftragen einer Maſſe 
auf das Zink, aus welcher ſich Gold oder Silber 
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auf der Oberfläche des Zinkes abſcheidet, ferner 
durch die ſogenannte galvaniſche Vergoldung oder 
Verſilberung oder endlich dadurch, daß man die 
Gegenſtände auf mechaniſchem Wege mit Blatt⸗ 
gold überzieht. 

Um ohne Anwendung des galvaniſchen Stromes 
zu vergolden oder zu verſilbern, verfährt man auf 
folgende Art für die Vergoldung: Es werden 
10 Th. Gold in Königswaſſer gelöſt, die Löſung 
vorſichtig zur Trockne eingedampft und das ſo 
erhaltene Goldchlorid in 20 Th. Waſſer gelöſt 
und mit einer Löſung von 60 Th. Cyankalium in 
80 Th. Waſſer vermiſcht. Die filtrirte Löſung 
wird mit 5 Th. Weinſteinrahm und ſo viel ge⸗ 
ſchlämmter Kreide verſetzt, daß ein mit dem Pinſel 
ſtreichbarer Brei entſteht, welchen man auf die 
Gegenſtände ſtreicht und dieſelben nach einiger 
Zeit wieder abwäſcht. 

Zum Zwecke der Verſilberung löſt man 10 Th. 
ſalpeterſaures Silberoxyd (Höllenſtein) in 50 Th. 
Waſſer und miſcht die Löſung mit einer Löſung 
von 25 Th. Cyankalium in 50 Th. Waſſer; 
zu der filtrirten Flüſſigkeit werden 10 Th. 
Weinſteinrahm und die entſprechende Menge von 
geſchlämmter Kreide gefügt, um den mit dem 
Pinſel ſtreichbaren Brei zu erhalten. Die auf die 
beſchriebene Weiſe erhaltenen Vergoldungen und 
Verſilberungen ſind zwar hübſch, aber nur von 
geringer Haltbarkeit; ſie kommen gegenwärtig nur 
mehr ſehr ſelten zur Ausführung, indem man in 
dem galvaniſchen Verfahren ein Mittel an der 
Hand hat, Vergoldungen und Verſilberungen ſchön 
und dabei verhältnißmäßig billig auszuführen, 
indem der Metallüberzug nur ſehr dünn zu ſein 
braucht. Gold und Silber werden auch für dieſe 
Art der Vergoldung in Form von Cyangold⸗ 
oder Cyanſilberkalium⸗Löſungen angewendet, und 
iſt es Gebrauch, die Zinkgegenſtände vorher auf 
galvaniſchem Wege zu verkupfern, da ſich die 
Metallüberzüge dann viel ſchöner ausnehmen, als 
auf Zink allein. 

Vergoldungen und Verſilberungen mit Blatt⸗ 
metall werden auf die Weiſe ausgeführt, daß man 
die Oberfläche des Zinkes blank polirt, mit einem 
ſehr zähen Leinölfirniſſe, welchen man mit der 
zehnfachen Menge Benzol verdünnt hat, beſtreicht, 
das Blattmetall auflegt und dann mit Achat polirt. 

Das Verzinnen und Verbleien von Zink. 
Wenn man Zink mit einer Schichte von Zinn auf 
galvaniſchem Wege überkleidet, jo kann man das. 
Metall in derſelben Weiſe wie Weißblech zur An⸗ 
fertigung von Küchengeſchirren verwenden und ſind 
derartige Geſchirre in Bezug auf die Haltbarkeit 
den aus Weißblech angefertigten vorzuziehen. Das 
Verzinnungsbad kann man auf die Weiſe her⸗ 
ſtellen, daß man in 1000 1 einer ſchwachen Lauge 
von Aetznatron (30 BE) 100 e Chlorzinn und 
300 g Cyankalium auflöſt; die in das Bad ge⸗ 
ſenkten (vorher ſtark gebeizten) Zinkgegenſtände 
werden mit dem negativen Pol der Batterie, der 


Zink. 
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poſitive Pol derſelben mit einer Zinnplatte 
verbunden, welche gleichfalls in das Bad ge⸗ 
taucht iſt. 

Der Zinnüberzug ſetzt ſich als gleichförmige 
glänzende Schichte auf den Blechen ab, und erhitzt 
man letztere nach dem Verzinnen ſo weit, daß das 
Zinn ſchmilzt und ſich mit dem Zinke legirt. Das 
ſogenannte »Weißzink«, welches man auf dieſe 
Art erhält, kann leicht gewalzt und geſtanzt werden 
und wird jetzt vielfach zu ſehr hübſch ausſehenden 
Klempnerarbeiten verwendet. 

Das Verbleien von Zink geſchieht gewöhnlich 
auf mechaniſchem Wege durch das ſogenannte 
Plattiren. Man kann das Zinkblech entweder auf 
einer oder auf beiden Seiten plattiren, und wird 
zu dieſem Zwecke das Zinkblech mit feinem Sand 
blank gejchenert und zwiſchen die ebenfalls Haut 
gemachten Bleiplatten gelegt, worauf man das 
ganze Packet einigemale zwiſchen Walzen durch⸗ 
laufen läßt, welche aber nur ſo geſtellt ſein dürfen, 
daß das Zink ganz wenig geſtreckt wird. 

Auf beiden Seiten ſtark verbleites Zink läßt 
ſich zweckmäßig zur Anfertigung von Gefäßen an⸗ 
wenden, welche zur Aufbewahrung von Flüſſig⸗ 
keiten dienen, welche andere Metalle angreifen; 
da die Zinkeinlage dem Blei größere Feſtigkeit 
verleiht, kann man derartige Gefäße mit weit 
geringerer Wandſtärke anfertigen, als wenn ſie 
aus reinem Blei hergeſtellt wären. 


Zink. Das Verzinken von Eiſen oder das 
ſogenannte »Galvaniſiren⸗ des Eiſens. 
Die Anwendung des Zinkes als Schutzmittel des 
Eiſens gegen das Roſten iſt eine ungemein aus⸗ 
gebreitete und wird im großen Maßſtabe aus⸗ 
geführt. 


Zink. Das Verzinken. Das Zink iſt zwar 
für ſich allein ein Metall, welches unter dem Ein⸗ 
fluſſe von Luft und Waſſer ziemlich leicht oxydirt, 
jedoch nur in ſo geringem Grade, daß man z. B. 
Zinkblech in ausgezeichneter Weiſe zur Bedeckung 
von Dächern und zur Herſtellung verſchiedener 
Geräthe anwenden kann. Man hat nun die Wahr⸗ 
nehmung gemacht, daß das Zink in ausgezeichneter 
Weiſe die Eigenſchaft beſitze, Eiſen vor dem Roſten 
zu ſchützen, und wendet aus dieſem Grunde ſehr 
häufig Zink an, um Eiſen zu überziehen, indem 
das Eiſen ſeiner großen Feſtigkeit wegen für 
viele Zwecke weit mehr geeignet iſt als Zink. 

Ein Zinküberzug auf Eiſen wirkt nicht blos in 
der Weiſe ſchützend, wie wir dies z. B. beim 
Verzinnen wahrnehmen, d. h. indem er das Eiſen 
vollſtändig umhüllt und ſich demnach ein ver⸗ 
zinntes Eiſenblech an der Oberfläche wie ein 
Zinnblech präſentirt. Das Zink iſt bekanntlich 
ein ſehr ſtark elektropoſitives Metall — bringt 
man es mit Eiſen zuſammen, ſo entſteht ein 
galvaniſches Element, und wird das Eiſen in Folge 
der beſtändigen Entwickelung von Elektricität weit 
widerſtandsfähiger gegen das Roſten. 


ſonderen Verſuchen, 
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In Folge dieſes beſonderen Verhaltens nennt 
man verzinktes Eiſen auch »galvaniſirtes⸗ (ien, 
und iſt es zur Conſervirung des Eiſens nicht 
einmal nothwendig, daß abſolut die ganze Ober⸗ 
fläche des Eiſens mit Zink bedeckt ſei. Nach be⸗ 
welche man über dieſen 
Gegenſtand angeſtellt hat, können bei galvani⸗ 
ſirtem Eiſen, welches der Luft ausgeſetzt iſt, 
Stellen, bis zu 12 mm? von Zink frei ſein, ohne 
daß hieraus ein Nachtheil hervorgeht; bei Eiſen, 
welches beſtändig unter Waſſer getaucht iſt, können 
die von Zink freien Stellen ſogar noch um etwas 
größer ſein. 

Dieſes Verhalten des verzinkten Eiſens iſt ein 
ungemein werthvolles für viele techniſche Zwecke, 
und iſt in Bezug auf Haltbarkeit das galvaniſirte 
Eiſen unbedingt dem verzinnten vorzuziehen, in⸗ 
dem bei letzterem an Stellen, welche nicht von 
Zinn bedeckt ſind, und mögen dieſelben noch ſo 
klein ſein, die Oxydation beſonders ſtark auftritt 
und, wie ſchon geſagt wurde, an ſolchen Stellen 
ſehr bald Löcher in dem Bleche entſtehen; es wird 
das Eiſen nämlich in Berührung mit Zinn elektro⸗ 
poſitiv und erlangt in Folge deſſen eine viel 
größere Geneigtheit, ſich mit Sauerſtoff zu ver⸗ 
binden, als es für ſich allein beſitzt; für ſich allein 
iſt Eiſen ein ziemlich ſtark elektronegatives Metall. 
Ueberdies iſt das Zinn ein ſehr koſtſpieliges, das 
Zink dagegen ein ſehr billiges Metall, ſo daß 
auch der Koſtenpunkt zu Gunſten des galvaniſirten 
Bleches ſpricht. 

In Bezug auf die Schönheit des Ausſehens 
ſteht das galvaniſirte Eiſenblech freilich hinter 
dem verzinnten zurück, indem es die unſcheinbare 
graue Farbe des Zinkes zeigt, indeß das ver⸗ 
zinnte die ſchöne weiße Farbe des Zinnes und 
den hohen Glanz dieſes Metalles beſitzt. 

In Fällen, in welchen es aber mehr auf die 
Dauerhaftigkeit, als auf das ſchöne Ausſehen 
ankommt, verdient das verzinkte Blech entſchieden 
den Vorzug vor dem verzinnten. 


Verzinken auf galvaniſchem Wege. Die 
Verzinkung wird im Allgemeinen praktiſch nur 
angewendet, wenn es ſich darum handelt, Kunſt⸗ 
gegenſtänden aus Eiſenguß ein gefälligeres Aus⸗ 
ſehen und einen gewiſſen Schutz gegen atmo⸗ 
ſphäriſche Einflüſſe zu geben; ſonſt wird ein 
Zinküberzug billiger und dauerhafter durch Ein⸗ 
tauchen in geſchmolzenes Zink hergeſtellt. 

Bäder nach Langbein. 

a) 80 g ſchwefelſaures Zink, 50 g ſchwefel⸗ 
ſaures Ammonium, 20g Chlorammonium werden 
in 11 Waſſer von 20% gelöſt, Stromſpannung 2-8 
bis 3 Volt; als Anoden dienen gewalzte Zink⸗ 
bleche von nicht zu geringer Oberfläche; ſo gut 
dieſes Bad zur Verzinkung flacher Gegenſtände 
geeignet iſt, ſo wenig eignet es ſich für dimen⸗ 
ſionirte Gegenſtände, wenn ſich nicht rund um 
dieſelben Anoden anbringen laſſen. 
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b) Man löſt 60 g Kalihydrat in 0˙5 1 Waſſer 
und fügt unter kräftigem Umrühren eine Löſung 
von 10g Chlorzink und 20 e Chlorammonium in 
051 Waſſer hinzu, Spannung 2·5—3 Volt. Hier 
erfolgt die Verzinkung nicht flacher Gegenſtände 
beſſer als bei a), vorausgeſetzt, daß die Gegen⸗ 
ſtände von Zeit zu Zeit umgehängt werden und ſo 
ihre verſchiedenen Theile den Anoden zu nähern. 

e) 80 g ſchwefelſaures Zink in 11 Waſſer, dazu 
Kalilauge, bis der entſtehende Niederſchlag von 
Zinkoxydhydrat wieder gelöſt iſt; Stromſtärke 
1˙5 Ampere pro em, Spannung 2˙75—3 Volt. 

Bad nach Wagener und Vetto. Verzinken 
großer Gegenſtände, welche nicht in ein Bad ge⸗ 
bracht werden können. Dieſes erfolgt durch Be⸗ 
ſtreichen mit einem Pinſel, der leitend mit der 
Batterie verbunden iſt und in folgender Weiſe 
hergeſtellt wird: Man legt auf einen 3—5 cm 
breiten und circa 80 em langen Streifen von 
Zinkblech eine Lage Borſten, Palmbaſt oder ähn⸗ 
liches Material und wickelt das Ganze in einer 
Spirale auf, indeß man gleichzeitig in jede Win⸗ 
dung in rechtem Winkel einen Zinkſtreiſen legt, 
befeſtigt das Ganze, nachdem man es mit einem 
paſſenden Iſolirmaterial umwickelt hat, auf einem 
Holzſtab und vereinigt es mit der Klemme, welche 
den Leitungsdraht hält; der Pinſel iſt mit dem 
Anoden-, das Werkſtück mit dem Kathodenpol 
der Batterie zu verbinden; als Löſung wird eine 
gänzlich neutrale Chlorzinklöſung verwendet. 

Verzinkung von Kupfer und Meſſing 
nach Böttger. Die Gegenſtände werden in einer 
alkaliſchen Zinklöſung, die Zinkſtaub vertheilt 
enthält, gekocht; durch die Berührung der Kupfer⸗ 
und Meſſinggegenſtände, welche ſich zu dem Zink⸗ 
pulver negativ verhalten, wird die alkaliſche Zink⸗ 
löſung zerſetzt, und es erſcheint ſchon nach einigen 
Minuten auf den Gegenſtänden eine ſpiegel⸗ 
glänzende Zinkſchichte. Erwärmt man auf dieſe 
Art verzinkte Kupfergegenſtände in einem Oelbade 
auf 120—140°, jo bildet ſich auf der Oberfläche 
eine Legirung der beiden Metalle in Geſtalt von 
goldfarbigem Tomback. 


Zink. Das Verzinken (Galvaniſiren) des 
Eiſens Das Verzinken iſt eine Operation, 
welche ſchon ziemlich lange bekannt war, ehe 
man anfing, fie im Großen aus zuführen; Mas 
lonin gab ſchon im Jahre 1742 an, daß man 
durch Behandeln von Eiſen mit Zink eine Art 
Weißblech erhalte; aus dem Jahre 1785 exiſtirt 
eine von Watſon herrührende Beſchreibung des 
Galvaniſirungsproceſſes, welche das Verfahren 
ſchon der Hauptſache nach jo ſchildert, wie es 
gegenwärtig angewendet wird. 


Erſt in neuerer Zeit, etwa ſeit dem Jahre 1840, 
hat man angefangen, das Galvaniſiren im großen 
Maßſtabe durchzuführen, und werden gegenwärtig 
Eiſengegenſtände, welche für Bauzwecke dienen, 
viel häufiger dem Galvaniſiren als dem weit 
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koſtſpieligeren und nicht ſo zweckentſprechenden 
Verzinnen unterworfen. Von beſonderem Werthe 
iſt das Galvaniſiren von Eiſengegenſtänden, welche 
in Ställen benützt werden ſollen, und von Tele⸗ 
graphendrähten, indem man beobachtet hat, daß 
z. B. Telegraphendrähte, welche in richtiger 
Weiſe galvaniſirt wurden, ſelbſt nach jahre⸗ 
langem Verweilen im Freien kaum in merkbarer 
Weiſe angegriffen werden, indeß Eiſendraht in 
dem gleichen Zeitraume längſt ganz verroſtet iſt. 

Die Arbeit des Verzinkens von Eiſenblech wird 
durch das Blankbeizen der Eiſenbleche eingeleitet. 
Man kann das Beizen mit Schwefelſäure oder 
Salzſäure ausführen, wendet aber, namentlich in 
England, faſt ausſchließlich die letztere an, indem 
ſie weit billiger zu ſtehen kommt als Schwefel⸗ 
ſäure und die gleichen Dienſte leiſtet wie dieſe. 

Nach der in England üblichen Methode ver⸗ 
wendet man zum Abbeizen drei Gefäße, deren 
erſtes und drittes ein Gemiſch aus 1 Raumtheile 
Salzſäure und 7 Raumtheilen Waſſer enthält, 
während ſich in dem zweiten nur reines Waſſer 
befindet. Die Eiſenbleche oder unter Umſtänden 
die aus Blech gepreßten Gegenſtände, Bau⸗ 
ornamente u. ſ. w., werden zuerſt durch kurze Zeit 
in dem erſten Troge abgebeizt, in dem zweiten 
abgeſpült und im dritten ganz metalliſch gemacht, 
worauf man ſie in eine auf etwa 50° erwärmte 
Trockenkammer bringt und in derſelben ſo lange 
beläßt, bis fe dem eigentlichen Verzinken unter⸗ 
worfen werden. 

An Stelle der Salzſäure kann man andere noch 
billigere ſaure Flüſſigkeiten mit Vortheil an⸗ 
wenden, z. B. die aus den Oelraffinerien ab⸗ 
fallenden Sauerwäſſer. Das Raffiniren des Oeles 
findet nämlich in der Weiſe ſtatt, daß man das 
Oel mit einigen Procenten Schwefelſäure au: 
ſammenrührt; durch letztere werden die in dem 


rohen Oele ſchwebenden Pflanzentheile verkohlt, 


und ſcheidet ſich die Schwefelſäure als eine durch 
die Kohle ſchwarz gefärbte Flüſſigkeit wieder unter 
dem Oele ab. Letzteres wird durch Waſſer von 
den Reſten der ihm beigemengten Schwefelſäure 
befreit, und bildet dieſes Waſſer mit der durch 
Kohle gefärbten Schwefelſäure ein ſehr paſſendes 
und billiges Material, um die zu galvaniſirenden 
Bleche abzubeizen. 

Außer dieſen Flüſſigkeiten hat man noch andere 
Beizmittel empfohlen, ſo z. B. eine Flüſſigkeit, 
welche Zinnſalz, Kupfervitriol, Schwefelſäure und 
Waſſer enthält (2 Th. Zinnſalz, 2 Th. Kupfer⸗ 
vitriol, 5 Th. Schwefelſäure, 45 Th. Waſſer). Die 
gebeizten Bleche werden an jenen Stellen, wo 
dies nothwendig erſcheint, noch durch Scheuern 
mit feinem, aber ſcharfem Sand vollkommen blank 
gemacht und bis zum Verzinken unter Waſſer 
aufbewahrt. 

Ehe man die nach dem einen oder anderen 
Verfahren blank gemachten Bleche in das Zinkbad 
bringt, taucht man ſie entweder in eine Auflöſung 
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von Salmiak in Waſſer oder in ein Gemiſch, 
welches beſteht aus: 


green dee Ain 30 
Salzſäure 80 
Chlor zink 2 
Sah — gege ut 1 


und trocknet die Gegenſtände fo raſch ab, daß ſich 
auf ihnen ein weißlicher Salzbeſchlag abſcheidet. 

Das zur Vornahme des Verzinkens verwendete 
Zink wird in Pfannen aus Schmiedeeiſen, deren 
Dimenſionen den Ausmaßen der zu verzinkenden 
Gegenſtände, entſprechend gewählt, geſchmolzen. 
Da es, um das Verzinken gleichmäßig zu bewerk⸗ 
ſtelligen, nothwendig iſt, das geſchmolzene Metall 
ſtark zu erhitzen, muß man dasſelbe, um die ſonſt 
unvermeidliche und ſehr läſtig werdende Bildung 
von Zinkoxyd zu vermeiden, fortwährend mit 
Salmiak bedeckt erhalten. 

Bezüglich des anzuwendenden Zinkes, ſofern 
man nicht abſichtlich für gewiſſe Zwecke Zink⸗ 
legirungen auwenden will, iſt zu bemerken, daß 
man immer das reinſte Zink benützen ſoll; iſt 
das Metall einmal durch längeren Gebrauch ſtark 
verunreinigt, ſo giebt man nicht mehr reines Zink 
zu, ſondern beſeitigt den Reſt des in der Gal⸗ 
vaniſirungspfanne enthaltenen Zinkes vollſtändig. 


Das Anheizen der Schmelzpfanne erfordert 


ſeitens der Arbeiter ziemliche Uebung, indem dieſe 
es wohl verſtehen müſſen, genau den Punkt 


zu treffen, bei welchem das Zink genügend heiß 


und dünnflüſſig iſt, um die Verzinkung raſch 
zu bewirken. Taucht man nämlich den zu ver⸗ 
zinkenden Gegenſtand durch lange Zeit in das 
geſchmolzene Metall, ſo bildet ſich eine ziemlich 
dicke Schichte von Eiſen⸗Zinklegirung, und iſt 
letztere ſo ſpröde, daß es in Folge deſſen kaum 
mehr möglich erſcheint, galvaniſirtes Zinkblech 
durch Walzen oder Stangen zu bearbeiten. 

Das Verzinken des Eiſens wird auf die Weiſe 
vorgenommen, daß man die Gegenſtände mittelſt 
Zangen in das geſchmolzene Zink eintaucht, durch 
einige Secunden in demſelben beläßt, aushebt 
und ſogleich in einen neben der Verzinkungs⸗ 
pfanne ſtehenden Behälter mit Waſſer wirft, in 
welchem man ſie erkalten läßt. 

Unſeren Erfahrungen zu Folge iſt aber gerade 
dieſe Behandlung der verzinkten Gegenſtände eine 
der Haupturſachen des ſo unangenehmen Spröde⸗ 
werdens derſelben, und zwar in noch höherem 
Grade, als das ebenfalls eine Urſache des Spröde⸗ 
werdens bildende Beizen der Eiſenbleche in zu 
concentrirten Säuren. 

Wenn man die Einrichtung trifft, daß das 
Waſſer, in welches die verzinkten Gegenſtände 
geworfen werden, ſiedend iſt und langſam erkaltet, 
ſo kann man das Sprödewerden der Gegenſtände, 
ſofern das Zink nicht zu ſehr überhitzt war, ziem⸗ 
lich vollſtändig vermeiden; noch beſſer wirkt in 
dieſer Beziehung das Eintauchen der Gegenſtände 
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in geſchmolzenen Talg oder Palmöl, indem die 
Fette in Folge ihrer ſchlechten Wärmeleitungs⸗ 
fähigkeit nur eine ſehr langſame Abkühlung 
zulaſſen. 

Leider iſt das Abkühlen der Gegenſtände in 
geſchmolzenem Fett mit ziemlich großen Aus⸗ 
lagen verbunden und darum nicht überall o: 
wendbar; wenn es ſich aber z. B. um die An⸗ 
fertigung galvaniſirter Bleche handelt, aus welchen 
erſt nachträglich Ornamente u. ſ. w. durch Prägen 
geformt werden ſollen, iſt dieſes Verfahren un⸗ 
bedingt zu empfehlen, da man durch dasſelbe die 
Bleche vollkommen geſchmeidig erhält. 

Die blos in Waſſer abgekühlten Gegenſtände 
ſind, nachdem ſie trocken geworden und mit Kleie 
oder Sägemehl abgebürſtet wurden, für den Ge⸗ 
brauch vollendet; hat man Fett angewendet, ſo 
läßt man die noch 50—60°% warmen Gegenſtände 
abtropfen, wäſcht ſie mit ſchwacher Lauge, dann 
mit Waſſer ab, und reibt ſie ſchließlich mit weichen 
Lappen trocken. 

Um galvaniſirte Bleche zu erhalten, welche noch 
größere Widerſtandsfähigkeit gegen die Einwirkung 
der Atmoſphäre haben als ſolche, welche blos mit 
reinem Zink überzogen ſind und ſich dabei auch 
noch durch größere Geſchmeidigkeit auszeichnen, 
wendet man ſowohl Blei⸗Zinklegirungen als auch 
ſolche an, welche aus Blei, Zinn und Zink be⸗ 
ſtehen. Eine Legirung, welche z. B. ſehr wider⸗ 
ſtandsfähige und dabei geſchmeidig bleibende gal⸗ 
vaniſirte Bleche giebt, beſteht aus: 


F 100 
Blei 30 
S  e 70 


Nachdem die Handhabung großer Zinktafeln in 
dem Verzinkungsbade mit Schwierigkeiten ver: 
bunden iſt, hat man die für dieſen Zweck einge⸗ 
richteten Pfannen mit Walzen verſehen, die unter 
der Zinkoberfläche liegen und auf welchen die 
Eiſenbleche hingeſchoben werden. Ebenſo hat man 
Vorrichtungen conſtruirt, welche aus zwei Walzen 
beſtehen, von denen die Eiſenplatte erfaßt und 
langſam durch die Zinkpfanne geſchoben wird, ſo 
daß man ſie am anderen Ende derſelben nur mit 
einer Zange zu ergreifen und auszuheben braucht. 

Das Eiſen iſt ein Metall, welches ſich ziemlich 
leicht mit dem Zinke zu einer Legirung vereinigt; 
wendet man daher zum Schmelzen des Zinkes 
gewöhnliche eiſerne Pfannen an, ſo hat dies zur 
Folge, daß die Pfannen in ganz kurzer Zeit 
durchlöchert werden und durch neue erſetzt werden 
müſſen, was mit ſehr erheblichen Koſten vers 
bunden iſt. 

Man kann nun den Pfannen dadurch eine viel 
größere Dauerhaftigkeit geben, daß man die neuen 
Pfannen mit einer Flüſſigkeit beſtreicht, welche 
aus Waſſer beſteht, in der man eine kleine Menge 
von Waſſerglas aufgelöſt hat, und in welcher ſo 
viel feiner Lehm aufgeſchlämmt wurde, daß die 
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Flüſſigkeit milchig erſcheint. Mit dieſer Flüſſigkeit 
werden die Pfannen mittelſt Pinſeln beſtrichen, 
und zwar in der Weiſe, daß man den erſten An⸗ 
ſtrich vollkommen trocken werden läßt, ehe man 
den zweiten giebt. Die Anſtriche werden ſo oft 
wiederholt, bis die Eiſenfläche nicht mehr ſichtbar 
iſt und die ganze Innenſeite der Pfanne von 
einer zuſammenhängenden Schichte überkleidet 
erſcheint. 

Wenn der letzte Anſtrich gegeben iſt, läßt man 
die Pfanne einige Tage ruhig ſtehen, bringt dann 
ein kleines Feuer unter derſelben an und erhitzt 
ſehr langſam, bis die Temperatur der Pfanne 
etwa 1000 beträgt und der Ueberzug 
vollkommen trocken und feſt geworden 
iſt. Sodann wird Zink in die Pfanne 
gebracht, ſo weit erhitzt, daß es zum 
Schmelzen kommt, und die Pfanne bis 
zur entiprechenden Höhe mit Zink an⸗ 
gefüllt. 

Wenn man dafür Sorge trägt, daß 
die in ein Zinkbad eingeſenkten Gegen⸗ 
ſtände nicht auf dem Boden der Pfanne 
ſchleifen, und das jedesmalige Anheizen 
der Pfanne langſam vorgenommen wird, 
ſo kann man eine ſo gefütterte Pfanne 
durch einige Jahre lang in Gebrauch 
erhalten, ehe ſie löcherig wird und durch 
eine neue erſetzt werden muß. 

An Stelle der eiſernen Pfannen kann man auch 
einen Schmelzapparat verwenden, welcher eine 
thönerne Schmelzpfanne enthält und in Folge 
deſſen von großer Dauerhaftigkeit iſt. Wie die 
Fig. 257 und 258 darſtellen, beſteht der hierfür 
angewendete Apparat aus dem Schmelzraume, 
deſſen Sohle aus geſtampftem mageren Thon 
hergeſtellt iſt. Die Feuerungen bewirken die Er⸗ 
hitzung des den Längsſeiten zunächſt befindlichen 
Theiles des Zinkes, und genügt dieſe Erwärmung, 
um die Geſammtmenge des Metalles in Folge der 
bedeutenden Wärmeleitungsfähigkeit des letzteren 
zu ſchmelzen. 

Die aus den Feuerungen abziehenden Flammen 
werden durch die Heizcanäle gezwungen, das 
Metall zu beſtreichen. Das zu ſchmelzende Zink 
wird durch die Thüren eingetragen und durch 
dieſe auch die auf dem geſchmolzenen Metalle 
ſchwimmenden Unreinigkeiten mittelſt Krücken ab⸗ 
gezogen; die Feuergaſe entweichen durch die 
Scorniteine. 

Um das geſchmolzene Zink ſo viel als möglich 
zu ſchützen, iſt die Thonſchale von Eiſenplatten 
bedeckt, welche durch mechaniſche Vorrichtungen 
leicht gehoben oder geſenkt werden können. Ueber 
der Schmelzſchale läuft in horizontaler Lage eine 
ſtarke Eiſenſtange hin, an welcher eine Hebe⸗ 
vorrichtung (Kette und Rolle) angebracht iſt, 
mittelſt welcher man ſchwere Gegenſtände in 
das Zinkbad einſenken und aus demſelben heben 
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Das Galvaniſiren von Eiſendraht. Gal⸗ 
vaniſirter Eiſendraht hat die ansgezeichnete Eigen⸗ 
ſchaft, an der Luft nicht zu roſten, und kann 
deshalb mit großem Vortheil zum Binden, zur 
Herſtellung von Einfriedungen, namentlich aber 
an Stelle des theuren Kupferdrahtes zur An⸗ 
fertigung von Telegraphenleitungen verwendet 
werden. 

Zur Anfertigung galvaniſirter Drähte, bei 
welchen es nicht auf beſonders ſorgfältige Arbeit 
ankommt, beizt man den Draht, in Rollen ge⸗ 
wickelt, in verdünnter Schwefelſäure ab, legt die 
Rollen in das Zinkbad, bewegt ſie nach dem 


Fig. 257. 


Ausheben einigemale ſehr kräftig, um das über⸗ 
ſchüſſige Zink abzuſchleudern und kühlt ſie in 
Waſſer ab. 

Es iſt leicht einzuſehen, daß man auf dieſe 
Weiſe keinen galvaniſirten Draht von beſonders 
ſchönem Ausſehen erhalten kann; letzteres wird 
etwas verbeſſert, wenn man den Draht nach dem 
Galvaniſiren durch ein Zieheiſen gehen läßt, deſſen 
Nummer dieſelbe iſt, durch welche der Draht vor 
dem Galvaniſiren gezogen wurde. Der Zink⸗ 
überzug wird hierdurch feſt an das Eiſen gepreßt; 
es iſt aber von Wichtigkeit, den Draht, bevor er 
durch das Zieheiſen gehen muß, auf etwa 120° 
zu erwärmen, indem ſonſt der Zinküberzug nicht 
die genügende Dehnbarkeit beſitzt und riſſig 
werden würde. 

Zweckmäßiger und ein viel gleichförmigeres 
Product liefernd iſt jenes Verfahren, bei welchem 
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der zu galvaniſtrende Draht vollkommen blank verbunden ſind, beſonders wenn der Zinküberzug 


gebeizt und dann von der Trommel, auf welche 
er gewickelt iſt, abgezogen und durch ein Zinkbad 
genommen wird; damit die Galvaniſirung in der 
richtigen Weiſe ſtattfinde, muß dieſes Turchziehen 
mit einer gewiſſen Geſchwindigkeit geſchehen, die 
durch Verſuche zu ermitteln iſt. 

Sehr ſchön läßt ſich Eiſendraht nach folgendem 
Verfahren verzinken: 

Der Draht iſt auf eine Trommel in parallelen 
Lagen gerollt, ſo daß er ſich leicht abwickeln läßt; 
die Achſe der Trommel iſt ſo weit gebremſt, daß 
der Draht nur unter Anwendung einer gewiſſen 
Kraft abgezogen werden kann. Vor der Trommel 
befindet ſich ein mehrere Meter langes ſchmales 
Holzgefäß, ein Trog, der verdünnte Schwefelſäure 
enthält, in welcher der Draht gebeizt wird. Un⸗ 
mittelbar neben dieſem Troge ſteht ein zweiter 
von gleicher Form, in welchem ſich Waſſer be⸗ 
findet und zum oberflächlichen Abſpülen des 
gebeizten Drahtes dient. Ein dritter Trog enthält 
eine Kupfervitriollöſung, in welcher auf 1 Th. 
Kupfervitriol 10 Th. Waſſer enthalten ſind, und 
in einem vierten Troge befindet ſich eine Löſung 
von 1 Th. Salmiak in 10 Th. Waſſer. 

Der Draht, welcher in dem erſten Troge gebeizt, 
im zweiten abgeſpült, im dritten mit einer ſehr 
dünnen Schichte von Kupfer und im vierten mit 
Salmiaklöſung bedeckt wird, tritt nun in das Ver⸗ 
zinkungsgefäß, welches aus einem Troge gebildet 
wird, deſſen Seitenwände gegeneinander geneigt 
ſind und nur von einer Seite her erhitzt werden. 
Dieſe aus Amerika ſtammende Einrichtung des 
Verzinkungsgefäßes hat den Zweck, die Zinkeiſen⸗ 


legirung, welche ſich nach längerem Gebrauche des 


Zinkbades in letzterem bildet, zu Boden ſinken 
zu laſſen, ſo daß man dasſelbe Zinkbad durch 
längere Zeit in Verwendung hallen kann. 

Der aus dem Zinkbade kommende Draht geht 
auf einige Meter Länge durch ein Gefäß mit 
kochendem Waſſer, ſodann durch ein Zieheiſen und 
wird ſchließlich als fertige Waare auf eine Trommel 
aufgewickelt. 

Nach dem in Amerika üblichen Verfahren des 
Galvaniſirens von Eiſendrähten, welche zur Her⸗ 
ſtellung von Telegraphenleitungen dienen ſollen, 
läßt man den Draht vor dem Beizen durch einen 
Ofen gehen, in welchem er in einem entſprechend 
geformten Canal durch heiße Luft rothglühend 
gemacht und beim Austritte aus dem Ofen in 
einem Säurebade gebeizt wird, worauf er un⸗ 
mittelbar durch das Zinkbad genommen wird. 

Nach jedem der bisher beſchriebenen Verfahren 
kann man den Eiſendraht galvaniſiren, und handelt 
es ſich hauptſächlich nur darum, das richtige Maß 
in der Geſchwindigkeit zu treffen, mit welcher man 
den Draht durch die Beizflüſſigkeit und durch das 
Zinkbad laufen läßt. 

Nachdem jene Stellen, an welchen galvaniſirte 
Drähte durch einfaches Verknüpfen miteinander 


1 


dabei abgeſtoßen wurde, dem Roſten ausgeſetzt 
ſind, iſt es angezeigt, die verknüpften Drähte in 
ein kleines Gefäß zu tauchen, in welchem ſich ge⸗ 
ſchmolzenes Zink befindet, auf dem Chlorzink 
ſchwimmt; es bildet ſich über der Verknüpfungs⸗ 
ſtelle ein Zinküberzug, welcher das unten liegende 
Metall gut ſchützt. 

Das Galvaniſiren kleiner Eiſengegen⸗ 
ſtände. Um kleine Gegenſtände aus Eiſen — 
Ketten, Ringe, Haken und ganz beſonders Nägel 
— mit Zink zu überziehen und dadurch auf das 
Beſte vor dem Roſten zu ſchützen, bringt man 
die Gegenſtände zuerſt in ein Gefäß mit ver⸗ 
dünnter Schwefelfäure oder Salzſäure, um fie 
blank zu beizen, ſodaun in reines Waſſer und, 
nachdem ſie abgetrocknet ſind, in das geſchmolzene 
Zink, wobei man in der Weiſe verfährt, daß man 
die Gegenſtände in ein korbförmiges Netz aus 
ſtarkem Draht legt, mit dieſem in das ge⸗ 
ſchmolzene Zink einſenkt und durch Schütteln 
dafür ſorgt, daß alle Stücke mit dem Zinke in 
Berührung kommen. 

Nachdem die Gegenſtände durch 2—3 Minuten 
in dem Zinkbade verweilten, werden ſie ausge⸗ 
hoben, in einen kleinen Flammofen geworfen, 
mit Kohlenpulver bedeckt und zum Rothglühen 
erhitzt. Der Zinküberſchuß, welcher an den Zink⸗ 
gegenſtänden haftet, ſchmilzt hierbei ab und 
ſammelt ſich an der tiefſtgelegenen Stelle der 
Herdſohle. Die Gegenſtände werden dann mit 
Krücken nach dem höher gelegenen Theile des 
Herdes gezogen, ſo lange durcheinander bewegt, 
bis der Zinküberzug erſtarrt iſt, und durch Ab⸗ 
reiben von dem noch anhaftenden Kohlenpulver 
befreit. 

Die Zinküberzüge auf kleinen Eiſengegenſtänden 
gewinnen an Dauerhaftigkeit, wenn man letztere 
ganz leicht verkupfert, ehe man ſie verzinkt. Dieſes 
Verlupfern geſchieht am einfachſten, indem man 
die gebeizten Gegenſtände in eine Zinkwanne 
bringt, mit einer Löſung von 1 Th. Kupfervitriol 
in 10 Th. Waſſer übergießt, einige Augenblicke 
mit der Flüſſigkeit in Berührung läßt, aushebt, 
abſpült und in das Zinkbad wirft. 

Je nach der Länge der Zeit, während welcher 
man die Eiſengegenſtände mit flüſſigem Zink in 
Berührung läßt, nimmt der Zinküberzug wechſelnde 
Dicke an, und hat ſich aus Verſuchen ergeben, daß 
bei galvaniſirten Blechen die Dicke der Zinkſchichte 
zwiſchen 0'006 und 0'043 mm wechſelt, was pro 
Quadratmeter Fläche einer Zinkmenge von 45 bis 
300 g Zink gleichkommt. 

Galvaniſirung von Eiſen auf elektro⸗ 
lytiſchem Wege. Vollkommen blankes Eiſen, in 
eine Löſung von Zinkvitriol getaucht, üverzieht 
ſich, wenn es der Einwirkung eines kräftigen 
elektriſchen Stromes ausgeſetzt wird, raſch mit 
metalliſchem Zink. Der Ueberzug erſcheint aber 
vollſtändig matt; um ihm den ſchönen Glanz des 
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Zinkes zu ertheilen, erhitzt man das Blech ſchnell 


bis zur Schmelzhitze des Zinkes, läßt es erkalten 
und ſchließlich zwiſchen glatten Walzen durch⸗ 
laufen. 

Das Verzinken von Meſſing, Bronze 
und Kupfer. Um kleinere Gegenſtände aus 
Meſſing, Bronze oder Kupfer mit einem Zink⸗ 
überzuge zu verſehen, kann man den directen 
Weg einſchlagen und die vollkommen blanken 
Gegenſtände unmittelbar nach Eintauchen in ge⸗ 
ſchmolzenes Zink mit dem Metall überziehen. Die 
Erfahrung hat aber gelehrt, daß die Zinküberzüge 
weit dauerhafter und ſchöner ausfallen, wenn 
man die Gegenſtände vor der Verzinkung auf 
heißem Wege ganz leicht auf naſſem Wege mit 
Zink überzieht. Man verfährt hierbei nach folgen⸗ 
dem Verfahren: 

Die Gegenſtände werden durch Beizen und all⸗ 
fälliges Scheuern mit Sand und Abſpülen ganz 
blank gemacht und in einen mit Zinkblech aus⸗ 
geſchlagenen Kaſten gelegt, welcher mit einer 
Flüſſigkeit gefüllt iſt, die man darſtellt, indem 
man in käuflicher Salzſäure ſo viel Zink löſt, 
als ſich darin überhaupt zu löſen vermag. Dieſe 


Flüſſigkeit iſt ſomit eine Löſung von Chlorzink — 


und wird in derſelben noch ebenſoviel Salmiak 
gelöſt, als man Zink zur Auflöſung verbraucht hat. 

Man läßt die Gegenſtände ſo lange in der 
Flüſſigkeit liegen, bis man das Aufſteigen von 
Gasbläschen wahrnimmt, was nach 1— 2 Minuten 
der Fall iſt, trocknet dann die Gegenſtände ab, 
indem man ſie über geſchmolzenes Zink hält, und 
taucht ſie dann in letzteres ein, wodurch ſie ſich 
raſch mit einer gleichförmigen Zinkſchichte über⸗ 
decken. 

Nach einem anderen Verfahren bringt man in 
ein Porzellangefäß gekörntes Zink und eine Löſung 
von Salmiak, legt die Gegenſtände ein und er⸗ 
hitzt das Gefäß, bis die Flüſſigkeit kocht, worauf 
man die Gegenſtände aushebt und in das ge⸗ 
ſchmolzene Zink eintaucht. 

An Stelle dieſer Verfahren wendet man bei 
kleineren Gegenſtänden ſehr häufig das Verzinken 
auf elektriſchem Wege an, indem man es in dieſem 
Falle in ſeiner Macht hat, dem Zinküberzuge eine 
beliebige Dicke zu geben und außerdem viele Gegen⸗ 
ſtände auf einmal verzinken kann. 

Dem zu Folge, was wir über das Verhalten 
des verzinkten Eiſens im Vergleiche mit jenem 
des verzinnten angeführt haben, kann kein Zweifel 
darüber ſein, welches Verfahren für jene Fälle, 
in welchen die Giftigkeit des Zinkes nicht in 
Betracht kommt, das zweckmäßigere iſt; das gal⸗ 
vaniſirte Eiſen hat demnach auch in all dieſen 


Fällen das verzinnte vollſtändig verdrängt, und 


kommt letzteres ſeines höheren Preiſes wegen nur 
mehr zur Anfertigung von Kochgeſchirren oder ſon⸗ 
ſtigen feinen Klempnerarbeiten zur Verwendung; für 
Bauzwecke wendet man ebenſo, wie zur Her: 
ſtellung größerer Waſſerbehälter entweder Zink⸗ 
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blech für ſich allein oder galvaniſirtes Eiſenblech 


an, welches vor dem Zinkblech den Vorzug der 


weit größeren Feſtigkeit beſitzt. 


Zink zu Legirungen, zu officinellen und 
techniſchen Präparaten und zum Verzinken anderer 
Metalle. Zu verzinkende Eiſen-, Kupfer⸗ und 
Meſſinggegenſtände erhalten in der Regel zuerſt 
eine galvaniſche Verzinkung, indem man die ge⸗ 
beizten und geſcheuerten Gegenſtände in einen 
Kaſten aus Zinkblech legt, der mit einer geſät⸗ 
tigten Auflöſung von Zink in käuflicher Salzſäure 
nebſt einer gleichen Menge zerkleinerten Salmiaks 
gefüllt iſt, und ſie 1½—2 Minuten darin läßt, 
nach welcher Zeit Gasbläschen in der Flüſſigkeit 
aufzuſteigen beginnen. Sodann wird der Gegenſtand 
herausgenommen, abtropfen gelaſſen, und auf 
einem erwärmten Bleche ſchnell getrocknet, worauf 
man ihn in das geſchmolzene Zink taucht. — Zur 
Erzielung einer ſtärkeren Verzinkung wendet man 
eine galvaniſche Batterie an; eine entſprechende 
Löſung kann man aus 1 Th. Zinkvitriol, 10 Th. 
Alaun und 100 Th. Waſſer herſtellen. 

Eine Bronzeüberzug (ſcheinbare Vergoldung) 
läßt ſich auf Stahlfedern hervorrufen, indem man 
ſie erſt auf galvaniſchem Wege verkupfert, dann 
gleichfalls auf galvaniſchem Wege durch, Zerlegen 
einer concentrirten Löſung von Zinkvitriol mit 
einem Zinküberzug verſieht, worauf man mit 
Schlämmkreide blank putzt und in ſiedendes Lein⸗ 
oder Baumöl taucht. 

Zink, Legirungen. Das Zink legirt ſich mit 
den meiſten Metallen, und haben viele dieſer Le⸗ 
girungen große techniſche Bedeutung. 

Aluminium und Zink legiren ſich leicht; eine 
Legirung von 97 Aluminium und 3 Zink zeichnet 
ſich durch Härte, große Dehnbarkeit und Glanz 
aus; Legirungen von Aluminium, Kupfer und 
Zink ſollen ſich zum Löthen von Aluminium 
eignen. 

Antimon und Zink. Eine Legirung von 
17 Zink, 2 Antimon und 1 Kupfer giebt Mt: 
frictionsmetall. 

Arſen und Zink. Dieſe Legirungen ſind ſehr 
ſpröde und werden daher wohl abſichtlich nicht 
hergeſtellt. 

Blei und Zink haben eine geringe Affinität zu 
einander und beruht hierauf die Entſilberung des 
Bleies durch Zink; Legirungen von 16 Zinn, 
4 Zink und 4 Blei und von 16 Zinn, 3 Zink 
und 3 Blei ſollen ähnliche Eigenſchaften haben 
wie Britanniametall, Weißmetall und Pewter 
und dabei weit wohlfeiler ſein. Legirungen von 
Zink, Blei, Kupfer und Antimon dienen zur 
Gießerei, zu Kattundruckwalzen. 

Eiſen und Zink. Beim Schmelzen von Zink 
in eiſernen Keſſeln, oder wenn man Eiſen in ge⸗ 
ſchmolzenes Zink eintaucht, wird das Eiſen lang⸗ 
ſam angefreſſen; das Zink nimmt Eiſen auf und 
wird dickflüſſig und es ſcheiden ſich am Boden 
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des Gefäßes zinnweiße, blättrige, feinkörnige und 
ſpröde Legirungen ab; dieſe Legirungen ſind bald 
kryſtalliniſch, bald ganz deutlich kryſtalliſirt. 

Früher hat man ſolche Eiſen⸗Zinklegirungen 
in Thonretorten umdeſtillirt oder zu grobem 
Meſſingguß verwendet. Man kann ſie aber auch 
in der Weiſe zu Gute machen, daß man noch⸗ 
mals in einem eiſernen Keſſel ſchmilzt; hierbei 
ſetzt ſich wieder eine eiſenreichere Legirung zu 
Boden, die mit einer durchlöcherten Kelle aus⸗ 
geſchöpft wird; in dieſer Art wird fortgefahren, 
und ſchließlich erhält man ein ziemlich eiſenfreies 
Zink und eine ſehr eiſenreiche Legirung. 

Das verzinkte Eiſen findet eine ſehr mannig⸗ 
fiche Verwendung zum Dachdecken, zu Gefäßen, 
Röhren, Dachrinneu, Nägeln, Gittern; es hat 
gegenüber verzinntem Eiſen den Vorzug der 
Billigkeit und größeren Haltbarkeit; denn wenn 
bei letzterem an einzelnen Stellen durch den Ge⸗ 
brauch das Eiſen bloßgelegt wird, findet in Folge 
elektriſcher Contactwirkung ein raſcheres Roſten 
ſtatt als ſelbſt bei blankem Eiſen. 

Wichtige Zink⸗Eiſenlegirungen mit anderen Me⸗ 
tallen ſind Aich⸗ und Sterromcetall und Sorel's 
Legirung (j. den beſonderen Artikel). 

Gold und Zink. Eine Legirung von 2 Zink 
und 1 Gold iſt weißer als Zink, feinkörnig und 
ſpröde; eine ſolche von 1 Zink und 1 Gold iſt 
hart und wenig orydirbar, eine ſolche von 1 Zink 
und 11 Gold iſt blaßgrün und ſpröde, wie über⸗ 
haupt ſchon ein Gehalt von 0 Zink das Gold 
ſpröde macht. Zink, Gold und Kupfer geben eine 
ſpröde, grobkörnige Legirung. 

Mit Iridium, Kalium und Kobalt geht das 
Zink Legirungen ein, die jedoch einer größeren 
techniſchen Bedeutung entbehren. 

Kupfer und Zink. Legirungen mit bis 550% 
Zink haben eine gelbe, ſolche mit 60 — 70% Zink 
eine glänzend ſilberweiße und ſolche mit mehr 
als 75% Zink eine blaugraue Farbe; eine Le⸗ 
girung von 1 Zink auf 5—6 Kupfer ſoll in der 
Weiſe zum Verkupfern von Metallgegenſtänden 
dienen, daß man die letzteren in die geſchmolzene 
Legirung taucht, das Zink unter der Muffel weg⸗ 
raucht und die verbleibende Kupferſchichte polirt. 

Magneſium und Zink. Solche Legirungen mit 
5, 10, 15 bis 20 Th. Magneſium ſollen ſich in 
hervorragender Weiſe zur Herſtellung eines 
Drahtes eignen, der auch brennt wie reiner Ma⸗ 
gneſiumdraht, jedoch weniger intenſiv und mit 
mehr Qualm als dieſer. Zink Manganlegirungen 
in Form von feinem Pulver, eignen ſich zu Feuer⸗ 
werkszwecken und werden Raketenſätzen zugeſetzt. 

Natrium und Zink. 4 Volumen Zink mit 
1 Volumen Natrium zuſammengeſchmolzen, geben 
eine ſpröde, feinblätterige, bläulichgraue Ver⸗ 
bin dung. 

Nickel und Zink vereinigen ſich unter Licht⸗ 

‚entwidelung zu ſpröden Legirungen; wird dieſen 
noch Kupfer zugeſetzt, jo erhält man Argentan (ſ. d.). 
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Platin und Zink geben mit Kupferzuſatz gold⸗ 
ähnliche, ſchwer oxydirbare Legirungen, ſ. Cooper's 
Legirung. 

Queckſilber und Zink. 2 Th. chemiſch reines 
Zink und 1 Th. Queckſilber geben ein Amalgam, 
das ſich für Reibkiſſen an Elektriſirmaſchinen ſehr 
gut bewähren ſoll. Dieſes Amalgam wird her⸗ 
geſtellt, indem man das Zink in einem eiſernen Löffel 
ſchmilzt und unter Umrühren Queckſilber zuſetzt; 
die erhaltene Legirung iſt ſehr ſpröde, läßt ſich 
leicht pulvern und lange wirkſam aufbewahren; 
zum Gebrauch wird das Pulver mit etwas Talg 
angerieben. 

Das Zink wird auch amalgamirt, um es in gal⸗ 
vaniſchen Batterien gegen den Angriff von Säuren 
zu ſchützen; es löſt ſich dann nur ſo lange in 
den verdünnten Säuren, bis es eine Umhüllung 
von Waſſerſtoffgasbläschen erhalten hat. Zu 
dieſem Zwecke erfolgt die Amalgamation in der 
Art, daß das Zink in verdünnte Schwefelſäure 
getaucht wird, bis kräftiges Aufbrauſen erfolgt, 
worauf man das Queckſilber mit einer in verdünnte 
Säure getauchten Kratzbürſte aus Metalldraht 
aufträgt; oder es wird in das zur Aufnahme des 
Zinkes dienende Gefäß einer galvaniſchen Batterie 
Queckſilber gegoſſen, worauf ſich das Zink unter 
Einwirkung des galvaniſchen Stromes raſch mit 
Queckſilber überzieht oder es wird das Zink bis 
etwa 200% C. erhitzt und darauf Chlorzink⸗ 
ammoniumlöſung und dann Queckſilber aufge⸗ 
tragen. Man kann auch die Elemente durch einige 
Secunden in eine Flüſſigkeit tauchen, welche man 
durch Eintauchen von 200 e Queckſilber in 1000g 


Königswaſſer und Zuſatz von 1000 g Salzſäure 


erhält, oder die Platten werden in eine Miſchung 
von 60 g roher Salzſäure, 375 g geſättigter Queck⸗ 
ſilberchloridlöſung und 15 g Queckſilber getaucht, 
worauf man letzteres mit einer ſteifen Bürſte 
aufreibt. 

Silber und Zink. Solche Legirungen ſollen 
ſich zu Münzen eignen. 

Wismuth und Zink gehen Legirungen ein, 
welche aber kei e Verwendung in der Technik finden. 

Zinn und Zink geben Legirungen von größerer 
Härte als Zinn und geringerer als Zink; un⸗ 
echtes Blattſilber nennt man eine Legirung von 
11 Zinn und 1 Zink; 16 Zinn, 3 oder 4 Zink 
und 3 oder 4 Blei geben Legirungen, welche die 
gleichen Eigenſchaften wie Britanniametall, Weiß⸗ 
metall und Pewter haben, aber wohlfeiler her⸗ 
zuſtellen ſind als dieſe. Legirungen von Zink, 
Zinn und Kupfer, hie und da mit etwas Blei, 
ſind als Münzmetalle von großer Wichtigkeit. 

1 Th. Zinn, 1 Th. Zink, 2 Queckſilber geben 
das Kienmayer'ſche Amalgam, das für Reib⸗ 
kiſſen an Elektriſirmaſchinen dient. 

Zink, Verbindungen des Zinkes. Die Ver⸗ 
bindungen des Zinkes haben auf vielen gewerb⸗ 
lichen Gebieten eine ſehr ausgedehnte Anwendung 
gefunden, und werden einige derſelben, wie das 
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Chlorzink, der Zinkſalmiak und der Zinkvitriol 
auch in der Metalltechnik angewendet. Wir laſſen 
im Nachſtehenden die Schilderung der für die 
Gewerbe wichtigſten Zinkverbindungen folgen. 

Zinkgrau oder Zinkſtaub bildet ein unfühl⸗ 
bares graues Pulver, welches aus höchſt fein 
vertheiltem, metalliſchem Zink beſteht, welchem 
810% Zinkoxyd beigemiſcht find. Es ergiebt ſich 
bei der Deſtillation des Zinkes in den Zinkwerken 
und wird vielfach als Anſtrichfarbe ſowie bei 
chemiſchen Operationen, namentlich bei der Fabri⸗ 
kation der Theerfarben als Reductionsmittel, 
benützt. 

Das Zinkgrau eignet ſich mit Leinölfirniß ab⸗ 
gerieben in vortrefflicher Weiſe als Conſervirungs⸗ 
anſtrich für Eiſengegenſtände, welche der Ein⸗ 
wirkung der Witterung ausgeſetzt ſind. Es ſcheint 
als wenn das in feinſter Vertheilung befindliche 
metalliſche Zink, welches neben Zinkoxyd in dem 
Zinkgrau enthalten iſt, auf das Eiſen in ähnlicher 
Weiſe wirken würde, wie die Zinkſchichte, welche 
auf galvaniſchem Eiſen lagert. Wenn der Anſtrich 
mit Zinkgrau auf Eiſen in ſorgfältiger Weiſe 
ausgeführt iſt, ſo hält er der Erfahrung gemäß 
weit länger, bevor eine Ausbeſſerung nothwendig 
erſcheint, als dies bei irgend einem anderen 
Schutzanſtrich der Fall iſt. 

Zinkoxyd, Zinkblumen, Pomphalix, weißes 
Nichts, Augennichts (Zineum oxydatum album, 
Flores Zinei, Lana philosophica), iſt ein weißes, 
ſehr leichtes, bei jedesmaligem Erhitzen vorüber⸗ 
gehend gelb werdendes Pulver, das aus 80 Zink 
und 20 Sauerſtoff beſteht. Es wird zum medi⸗ 
ciniſchen Gebrauche durch Verbrennung des Zinkes 
in einem Tiegel bereitet, wobei das ſich bildende 
Oxyd in leichten Flocken ſublimirt (aua philo- 
sophica), oder durch Fällen einer Löſung von 
ſchwefelſaurem Zinkoxyd mit kohlenſaurem Natron 
und Auswaſchen, Trocknen und Glühen des 
Rückſtandes; das auf erſterem Wege erhaltene 
Zinkoxyd heißt Zineum oxydatum album vin 
sicen und das nach letzterer Methode dargeſtellte 
Zincum oxydatum album via humida paratum. 
Die techniſche Anwendung iſt die wichtigſte, indem 
dasſelbe unter dem Namen Zintweiß als An⸗ 
ſtreichfarbe dient. Nur deckt es weniger und 
trocknet nicht ſo leicht als Bleiweiß. Dem Blei⸗ 
weiß gegenüber zeigt aber das Zinkweiß die ſehr 
werthvolle Eigenſchaft, ſich in Berührung mit 
Luft, welche Schwefelwaſſerſtoff enthält, nicht zu 
verändern, indeß Bleiweiß gegen dieſen Körper 
und gegen Schwefel verbindungen überhaupt jo 
empfindlich iſt, daß es in Berührung mit den⸗ 
ſelben binnen kurzer Zeit grau und endlich ganz 
ſchwarz wird. Aus demſelben Grunde darf man 
Bleiweiß mit keiner Schwefel enthaltenden Farbe 
miſchen, ſondern iſt hierfür nur reines Zinkweiß 
verwendbar. Reines Zinkoxyd muß ſchön weiß 
fein und ſich in verdünnter Salzſäure ohne Auf⸗ 
brauſen und, ohne irgend einen Rückſtand zu 
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laſſen, löſen. Schwefelwaſſerſtoff darf in dieſer 
Flüſſigkeit weder einen gelben (Cadmium), noch 
einen ſchwarzen Niederſchlag (Kupfer) hervor⸗ 
bringen, Aetzammoniak muß einen weißen Nieder⸗ 
ſchlag erzeugen, der ſich in überſchüſſigem Am⸗ 
moniak völlig wieder auflöſt. Das Zinkoxyd wird 
auch in der Porzellanmalerei als Zuſatz zum 
Kobaltoxyd bei hell: und dunkelblauen Farben 
angewendet. 


Zinkweiß (Diane de zine, Diane de neige) 
iſt eine weiße Malerfarbe, die aus fein vertheil⸗ 
tem Zinkoxyd beſteht und entweder durch Röſten 
aus Zinkerzen oder durch Oxydiren aus metalli⸗ 
ſchem Zink dargeſtellt wird; dieſes letztere geſchieht, 
indem man das Zink in thönernen Retorten oder 
Muffeln verdampft, mit heißer (mindeſtens 300%) 
Luft in einem Oxydationsraume miſcht, wodurch 
ſich das leichte Zinkoxyd bildet, welches durch den 
Luftzug durch Kühlröhren in Kammern geführt 
wird, in denen es ſich abſetzt. Zinkweiß hat gegen⸗ 
über dem Bleiweiß den Vorzug, daß ſeine Er⸗ 
zeugung ungefährlich, daß es ſelbſt nicht giftig 
iſt und daß es auch in ſchwefelwaſſerſtoffhaltiger 
Luft ſeine Farbe behält; ein im Oxydations⸗ 
raume ſich anſammelndes Nebenproduet wird durch 
Schlämmen mit Waſſer in reinen Zinkſtaub, der 
wieder zur Deſtillation kommt, und die Anſtreicher⸗ 
farbe Zinkgrau (ſ. den betreffenden Artikel), ein 
Gemenge von Zinkſtaub und Zinkoxyd, zerlegt. 


Chlorzink (Zinkchlorid, ſalzſaures Zink, Zink⸗ 
butter, lat. zincum chloratum, veraltet: zineum 
muriaticum, franz. chlorure de zine, ital. cloruro 
di zinco, engl. chloride of zine), im waſſerfreien 
und geſchmolzenen Zuſtande weiße, durchſcheinende 
Maſſe (Zinkbutter), die aus der Luft Feuchtigkeit 
anzieht und zerfließt; in Glühhitze iſt Chlorzink 
flüchtig. Chlorzink iſt giftig und ſehr ätzend. Man 
benützt es zum Aetzen für chirurgiſche Zwecke in 
Form von Stängelchen (Zincum chloratum fusum 
in baeillis), zum Conſerviren von Holz und in 
bedeutenden Mengen in der Zeugdruckerei, als 
Löthmittel und zur Darſtellung von Gießmaſſen. 
Das Chlorzink kommt im Handel nur ausnahms⸗ 
weiſe im feſten Zuſtande (als Zinkbutter) vor; 
gewöhnlich erhält man es als Löſung von be⸗ 
ſtimmter Concentration, deren Gehalt an Chlor⸗ 
zink nach dem ſpecifiſchen Gewichte feſtgeſtellt iſt. 
Auch das in großen Mengen zum Imprägniren 
von Eiſenbahnſchwellen verwendete rohe Chlor⸗ 
zink wird als Flüſſigkeit verkauft. Man ſtellt 
Chlorzink im Großen auf folgende Art dar: Ein 
hohes Gefäß wird bis zu etwa % feiner Höhe 
mit Abſchnitzeln von Zinkblech gefüllt, dieſe mit 
ſtarker Salzſäureübergoſſen, nach Aufhören der Gas⸗ 
entwickelung abermals Salzſäure zugefügt u. ſ. w, 
bis alles Metall gelöſt iſt. In die Löſung wird 
durch einige Stunden ein Zinkſtreifen geſtellt und 
die Flüſſigteit entweder jo mir De iſt oder nach 
Eindampfen zum Löthen verwendet. Durch ſehr 
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ſtarkes Eindampfen erhält man aus der Löſung 
des Chlorzinkes Zinkbutter. 

Chlorzink, Gießmaſſen aus. Nachgeahmte 
Cameen für billige Brochen, Thür⸗ und Möbel⸗ 
knöpfe, werden häufig aus einer Maſſe dargeſtellt, 
welche in chemiſcher Beziehung Zinkoxychlorid iſt. 
Man ſtellt dieſe Maſſen auf folgende Art dar: 
21 Zinkoxyd (Zinkweiß), welches heftig geglüht 
und nach dem Erkalten bis zum Gebrauche in 
luftdicht verſchloſſenen Gläſern aufbewahrt iſt, 
wird mit 11 Chlorzinklöſung von 55% Be. jo ge⸗ 
miſcht, daß der Brei keine Luftblaſen enthält. 
Die gut gerührte Miſchung wird ſo lange ſtehen 
gelaſſen, bis ſie dickflüſſig wird. Sie iſt dann in 
Formen zu gießen und erſtarren zu laſſen. (Wenn 
das Zinkoxyd vorher mit Glaspulver oder mit 
Engelroth, Braunſtein, Chromgrün in Lack, Men⸗ 
nige gemengt wird, jo erhält man farbige Gieß⸗ 
maſſen.) 

Zinkoxychlorid⸗ Kitt. 1 feinſtes Glaspulver 
wird mit 3 ſtark geglühtem (kohlenſäurefreiem) 
Zinkoxyd vermiſcht in einer Flaſche aufbewahrt. 
Weiters löſt man 1 Borax in möglichſt wenig Waſſer, 
vermiſcht die Löſung mit einer Zinkchloridlöſung 
von 15—1°6 ſpecifiſchem Gewicht und bewahrt 
auch dieſe Löſung in einer Flaſche auf. Zum Ge⸗ 
brauche miſcht man 1 des Pulvers mit ſo viel 
von der Löſung, um einen Brei zu bilden, welcher 
ſehr ſchnell ſeſt und hart wie Marmor wird. 
Unter dem Namen Pariſer Zahncement werden 
die Beſtandtheile dieſes Cements zum Ausfüllen 
hohler Zähne gebraucht. — Dieſe Maſſe eignet 
ſich aber auch zu anderen Zwecken, ſo zur Her⸗ 
ſtellung waſſer⸗ und luftdichter Verbindungen an 
Apparaten. 

Zinkſalmiak. Für die Zwecke des Löthens 
iſt ein Präparat, welches den Namen Zinkſalmiak 
führt und aus Chlorzink⸗Chlorammonium beſteht, 
noch beſſer verwendbar, als das Chlorzink für 
ſich allein. Man ſtellt dieſe Verbindung am ein⸗ 
fachſten auf die Weiſe dar, daß man 16 Zink in 
Salzſäure auflöſt, zu der Löſung 12 Chlor⸗ 
ammonium (das iſt die unter dem Namen Sal⸗ 
miat im Handel vorkommende Verbindung) fügt 
und das Ganze bei gelinder Wärme zur Trockne 
verdampft. Man erhält auf dieſe Weiſe eine 
kryſtalliniſche Maſſe von weißer Farbe; die Maſſe 
wird noch warm gepulvert und das Pulver in 
Gläſern, welche luftdicht verſchloſſen ſein müſſen, 
aufbewahrt; an der Luft aufbewahrt, würde die 
Maſſe Waſſer an ſich ziehen und zerfließen. Wenn 
man Zinkſalmiak in Waſſer löſt, ſo erhält man 
eine Flüſſigkeit, welche ein ausgezeichnetes Löth⸗ 
mittel (Löthwaſſer) giebt. Beſtreicht man mit 
dieſem Löthwaſſer die zu löthende Fläche und 
trägt das Loth in gewöhnlicher Weiſe auf, ſo 
geht Folgendes vor ſich: Unter der Einwirkung 
der Wärme, welche der Löthkolben abgiebt, wird 
das auf dem Metalle liegende Oxyd gelöſt und 
in Chlormetall übergeführt, welches ſich wieder in 


Zink. 


dem Chlorzink auflöſt, ſo daß das Loth mit 
einer vollkommen blanken Metallfläche in Be⸗ 
rührung kommt und ſich mit derſelben innig vers 
bindet. 

Zinkvitriol, weißer Vitriol, weißer Gallitzen⸗ 
Hein, ſchwefelſaures Zinkoxyd, Zinkſulfat (Zincum 
sulfuricum, Vitriolum album, franz. sulfate de 
zinc, Coupe rose blanc), eine Verbindung von 
Schwefelſäure und Zinkoxyd. Er wird aus gerö⸗ 
ſteter Blende durch Auslaugen und Eindampfen 
der Lauge bis zur Kryſtalliſation gewonnen; die er⸗ 
haltenen Kryſtalle werden in kupfernen Keſſeln bis zur 
Verdampfung alles Waſſers erhitzt. Die Maſſe 
wird dann in hölzerne Tröge gebracht, während 
des Erkaltens beſtändig umgerührt und dann in 
Mulden gedrückt, deren Form der Vitriol an⸗ 
nimmt. Im Handel kommt er in weißen Maſſen 
von körnigem zuckerartigen Gefüge vor, welche 
aber an der Luft gelblich oder bräunlich werden 
vom Eiſeuvitriol, mit dem das Product verun⸗ 
reinigt iſt; im Waſſer löſt er ſich auf. Dieſer 
unreine Zinkvitriol dient zur Firnißbereitung, zur 
Feuerverſilberung, als Reſervage in der Kattun⸗ 
druckerei. Der reine Zinkvitriol wird durch Auf⸗ 
löſen von Zink in verdünnter Schwefelſäure be⸗ 
reitet und erſcheint in farbloſen, durchſichtigen 
Prismen, welche an der Luft verwittern und aus 
2829 Zinkoxyd, 2818 Schwefelſaäͤure, 3453 
Waſſer beſtehen. Er ſchmeckt zuſammenziehend, 
metalliſch, iſt giftig. 

Zinkvitriol iſt das wichtigſte aller Zinkſalze 
und wird in großem Maßſtabe dargeſtellt. Das: 
ſelbe findet vielfache Anwendung als Heilmittel, 
ferner als Beizmetall in der Kattundruckerei, zur 
Herſtellung von rauchender Schwefelſäure, zum 
Imprägniren von Stoffen gegen Fäulniß und 
das Verbrennen (als feuerfeſter Anſtrich), ſowie 
zur Herſtellung vieler Zinkpräparate. Das Zink⸗ 
ſulfat kommt auch häufig als Beimiſchung zu 
Kupfer⸗ und Eiſenſulfat vor und wird ſelbſt nicht 
jelten durch Zuſatz von Bitterſalz verfälſcht. 

Zinkſulfat, Zinkvitriol, Löslichkeitsverhältniſſe 
des (nach Gerlach): 


Peocent: Zinkoitriot 


Specifiihes Gewicht 


der Löſung 

5 1028 

10 1·059 

15 1090 

20 1:123 

25 1'157 

30 1.193 

35 1231 

40 1270 

45 1-310 

50 1'353 

55 1'398 

6 1'445 
Zinkchromgelb iſt eine häufig angewendete 
Malerfarbe, welche dem Bleichromgelb gegenüber 


den Vorzug hat, an Schwefelwaſſerſtoff halten⸗ 


Zink. 


Zinkblech 


der Luft nicht ſchwarz zu werden. Man ſtellt es 
auf folgende Art dar: Zinkvitriol wird in Waſſer 
gelöſt, die Löſung mit 1% Zinkweiß verſetzt und 
unter oftmaligem Rühren durch eine halbe Stunde 
gekocht. Dieſes Kochen mit Zinkoxyd bezweckt 
einerſeits die Abſcheidung des Eiſenoxydes, 
andererſeits die Neutraliſation der in dem käuf⸗ 
lichen Zinkvitriol häufig vorhandenen freien 
Schwefelſäure. Die durch Abſitzen geklärte Löſung 
wird nun mit einer Löſung von gelbem Chrom⸗ 
kali gefällt, der Niederſchlag auf einem Filter 
geſammelt und vollſtändig abtropfen gelafjen. 
Zuletzt wäſcht man denſelben mit ſehr geringen 
Mengen von Waſſer aus und trocknet ihn. Man 
erhält nur dann einen rein gelben Niederſchlag, 
wenn man durch Kochen der Zinkvitriollöſung 
mit Zinkoxyd alles Eiſenoxyd aus der Flüſſigkeit 


entfernt; enthält dieſelbe nur eine ganz geringe 
Menge von Eiſenoxyd, ſo hat dieſe auf die Farbe 


ſchon einen ſehr bedeutenden Einfluß; das Gelb 
iſt in dieſem Falle nie rein, ſondern hat immer einen 
Stich ins Bräunliche. Nach Leclaire und Bar⸗ 
ruel bereitet man Zinkchromgelb auf folgende 
Weiſe: Man neutraliſirt 100 doppeltchromſaures 
Kali, in Waſſer gelöſt, in einem glaſirten Stein⸗ 
gutgefäße mit 95 Soda und fügt 1845 eiſen⸗ 
und kupferfreien Zinkvitriol, in Waſſer gelöſt und 
mit Ammoniak oder kohlenſaurem Natron bis 
zum eben entſtehenden Niederſchlag verſetzt, hinzu. 
Gelber Niederſchlag abfiltrirt und aus dem 
bis zu einem Drittel eingedampften Filtrat durch 
35 Soda nochmals gelber Niederſchlag erzeugt. 


Zinkblech. Schrift auf Zink. Da das 
hierzu verwendete Platinchlorid ſehr theuer iſt, 
verwendet man ſtatt desſelben eine Löſung aus 
gleichen Theilen chlorſaurem Kali und Kupfer⸗ 

vitriol in der 18 fachen Menge warmen Waſſers, 
welcher Löſung man ungefähr 10g Gummiſchleim 
zugeſetzt hat. Zunächſt werden die zu beſchreibenden 
Platten gründlich gereinigt, dann mit obiger Lö⸗ 
ſung die Schriftzüge darauf gezogen, einen Augen⸗ 
blick einwirken gelaſſen und reibt man mit einem 
wollenen Lappen ſo lange, bis die Platte trocken 
geworden iſt; dieſen Lappen beſtreicht man mit 


einem erbſengroßen Stück folgender Seife: 1g 


gelbe Kernſeife, 3 g japaniſches Wachs, 21 g deſtil⸗ 
lirtes Waſſer werden durch 1½ —2 ſtündiges Kochen 
in eine homogene Maſſe verwandelt. 


Zinkblende, Sphalerit, ein Schwefelzink⸗ 
mineral, das in reinem Zuſtand aus 6672 Zink 
und 3328 Schwefel beſteht und theils teſſeral 
kryſtalliſirt, theils derb, in körnigen, ſeltener 
ſtrahligen Maſſen vorkommt, ſpecifiſches Gewicht 
39—42, Härte 35—4; iſt grün, gelb, roth, 
häufiger braun und ſchwarz gefärbt, ſelten farb⸗ 
los, mit Diamant⸗ und Feitglanz, halb⸗ bis un⸗ 
duichſichtig; löſt ſich in Salzſäure ſchwer, in 
Salpeterſäure leichter auf, iſt faſt unſchmelzbar. 

Abarten find Marmatit und Chriſtophit. 
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Dieſes Mineral kommt in größeren Mengen 
auf Neſtern, Lagern und Gängen im kryſtalliniſchen 
Schiefergebirge und im Uebergangsgebirge vor, 
namentlich neben Bleiglanz, Silbererzen, Schwefel⸗ 
kies und Kupferkies. Manchmal iſt die Blende 
außerordentlich ſilberreich, ſo daß ſie zur Silber⸗ 
gewinnung dient. 

Ueber die Fundorte ſ. die Artikel: Zink, Pro⸗ 
ductionsſtätten. 


Zinkblüthe, Hydrozinkit, ein waſſerhaltiges, 
kohlenſaures Zinkoxyd, das neben dem Mineral 
Kieſelzink vorkommt, eine nierenförmige, erdige 
Maſſe von blaßgelber Farbe mit glänzendem 
Strich bildet, ein fpecifiiches Gewicht von 3:59, 
Härte von 2:5 hat; iſt in allen Säuren löslich, 
vor dem Löthrohr unſchmelzbar; über die Fund⸗ 
orie ſ. den Artikel: Zink, Productionsſtätten. 


Zinkfahlerz iſt ein kupferhaltiges Zinkerz mit 
41 Kupfer und 89 Zink, das in telraedriſchen 
Kryſtallen, häufiger aber derb von dunkelgrauer 
Farbe in Freiberg vorkommt. 


Zinkglas, ſ. Kieſelzinkerz. 


Zinkpulver ſtellt man her, indem man das 
Zink auf 2100 C. erhitzt und zu Pulver ſtößt, 
das man durch ein Sieb treibt und durch feine 
Leinwand beutelt. 


Zinkſpath, Smitſonit iſt kohlenſaures Zink⸗ 
oxyd mit 52 Zink; häufig iſt ein Theil des Zink⸗ 
orydes durch Eiſenoxyd, Manganoxyd, Kupfer⸗ 
oxyd ꝛc. erſetzt und daher der Zinkgehalt ent⸗ 
ſprechend niederer; kryſtalliſirt in oft ſtumpf⸗ 
kantigen, gerundeten und kleinen Kryſtallen des 
monotrimetriſchen Syſtems, und kommt auch 
traubenförmig, nierenförmig, derb vor; ſpecifiſches 
Gewicht 4˙1—4˙5, Härte 5; iſt farblos, grau- 
gelb, bräunlich, röthlich, durchſcheinend bis un⸗ 
durchſichtig, mit Glas⸗ oder Perlmutterglanz, 
löſt ſich in Säuren und Kalilauge, iſt vor dem 
Löthrohr auf Kohle unſchmelzbar. — Der Zink⸗ 
ſpath kommt häufig von Kieſelzink, ſeltener Zink⸗ 
blüthe, Willemit, Eiſenſpath, Braun: und Gelb⸗ 
eiſenſtein, Bleiglanz, Zinkblende, Kupferkies, 
Weißbleierz, Kalkſpath und Quarz begleitet auf 
Gängen, Lagern, Stöcken, Neſtern und in ein⸗ 
zelnen Druſenräumen hauptſächlich in Kalkſtein 
und Dolomit vor. 

Ueber die Fundorte ſ. den Artikel: Zink, Pro⸗ 
ductionsſtätten. 

Zinkvitriol, ſ. Zink, Vorkommen. 

Zinn, Metall, chemiſches Zeichen Sn (lat. 
Stannum, franz. etain, engl. tin). Im Alterthum 
bedeutet das hebräiſche Bedil, das griechiſche 
naggit eps und pökrßos und das römiſche stannum 
oder plumbum candidum bald Blei, bald Zinn, 
woraus hervorzugehen ſcheint, daß man zu jenen 
Zeiten die beiden Metalle noch nicht von einander 
zu unterſcheiden wußte; erſt Plinius im 1. Jahr⸗ 
hundert u. Chr. ſpricht von plumbum candidum 


Zinkblech — Zinn. 
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(Zinn) im Gegenſatz zu plumbum nigrum (Blei); 
dieſer Schriftſteller bezeichnet das reine Zinn als 
für keinerlei Gebrauch geeignet, nicht einmal zum 
Löthen; zu letzterem Zwecke empfiehlt er zwei Zinn⸗ 
bleigemiſche, und zwar das Argentarium mit 
gleichen Theilen Zinn und Blei und das Tertia⸗ 
rium mit 2 Th. Blei und 1 Th. Zinn. Zuerſt 
wurde das Metall durch die Kelten (Briten) auf 


den Kaſſiteriden (Scillyinſeln) hergeſtellt und 


durch die Tyrer in Verkehr gebracht; ſpäter kam 


es auch von Spanien, Galatia und den Heſperiden 


aus in den Handel. 

Der im 8. Jahrhundert n. Chr. lebende Geber 
weiß ſchon die Haupteigenſchaften des Metalles 
wie das Schreien beim Biegen, das Verhalten 
beim Schmelzen, zu ſchildern; wegen ſeiner Eigen⸗ 
ſchaft, ſpröde Legirungen zu geben, wurde es von 


den Alchymiſten des Abendlandes diabolus me- 


tallorum, in der Regel aber Jupiter genannt. 

Zuerſt ſcheint man das Zinn für Münzzwecke 
verwendet zu haben, ſo nach Ariſtoteles Dionyſius 
von Syrakus; zur Zeit der römiſchen Herrſchaft 
begann man in Britannien Gefäße aus dieſem 
Metalle herzuſtellen, die noch unter Heinrich VIII. 
mit Silbergefäßen gleichwerthig waren; nach 
Plinius ſollen ſchon die Gallier Kupferwaaren 
verzinnt haben; im 6. Jahrhundert begann man 
in Frankreich verzinntes Kupferblech für Kirchen⸗ 
dächer zu verwenden; das Verzinnen von Eiſen⸗ 
blech wurde im 16. Jahrhundert in Böhmen er⸗ 
funden; das erſte Zinnblech wurde 1730 zu 
Monmouthſhire hergeſtellt. 


Zinn. Vorkommen. Das Vorkommen des 
Zinnes in der Natur iſt kein ſehr häufiges, und 
enthalten außer Zinnſtein, Zinnkies und Stan nit 
(über welche man bei den betreffenden Artikeln 
nachleſen wolle) nur wenig andere Mineralien 
etwas Zinn. In geringen Mengen findet man es 
3. B. im Columbit, Brochantit, Euklas, Ferguſonit, 
Oerſtedtit, Olivin, Monazit, Epidot, Tantalit, 
Titaneiſen, Thorit, in den Zinkblenden, Braun⸗ 
ſtein, Meteoreiſen ꝛc. Auch ſoll ſich metalliſches 
Zinn in Legirung mit etwas Blei im Goldſande 
Sibiriens finden; ſchließlich findet es ſich in ge⸗ 
ringen Mengen in manchen Mineralwäſſern. 


Zinn. Productionsſtätten. Zinnerz findet 
ſich im Altenberg, in Zinnwald, im böhmiſchen 
Erzgebirge (Schlackenwalde und Graupen), in 
Cornwall, dann in der Bretagne, bei Campiglia 
maritima in Italien, in der ſpaniſchen ron nz 
Galicien, in Guanaxatos in Mexiko, St. Pierro 
auf Elba, in Cheſterfield, Maſſachuſſets, zu Onon 
in Sibirien, in China und Japan, auf Karimon, 
in Braſilien am Rio da Velhas, Provinz Minas 
Geraes, in Finnland zu Firshars und Pitkaranda, 
auf der Inſel Banca, bei der Stadt Winslow 
im nordamerikaniſchen Staat Maine, dann im 
Staat Miſſouri, Colorado, Californien, Utah; 
außerordentlich reich ſind die Zinnfelder Auſtraliens 


Zinn. 


in Victoria, New⸗Süd⸗Wales und Queensland. 
Gegenwärtig beſteht das größte Zinnwerk der 
Welt auf der Inſel Puto Brani, welche im 
Hafenbecken von Singapore gelegen iſt; es ver⸗ 
arbeitet Erze von Selangor und Perak. 

Seifenzinn, auch Waſchzinn, Zinnſand, Barilla 

genannt, findet ſich in Cornwall, auf den Inſeln 
Banca und Biliton, auf der Halbinſel Malacca, 
in Spanien, in der Bretagne, in Cornwall zc. 
Zinnkies kommt z. B. in Zinnwald und zu Huel 
Rock in der Gegend von St. Agnes in Cornwall 
vor. 
Zinn. Darſtellung des Zinnes. Um aus 
den zinnſteinhaltigen Mineralien den Zinnſtein zu 
gewinnen, ſucht man durch Handſcheidung und 
nachfolgenden Waſchproceß die fremden Geſteine 
ſo viel als möglich zu beſeitigen und das Geſtein 
hierdurch an Zinnſtein reicher zu machen. Die 
weitere Bearbeitung beſteht darin, daß man 
den rohen Zinnſtein röſtet (bei Luftzutritt glüht), 
um einerſeits das Geſtein hierdurch mürbe zu 
machen und andererſeits die vorhandenen Schwefel⸗ 
metalle in ſchwefelſaure Salze umzuwandeln, meld" 
letztere, da ſie in Waſſer löslich ſind, durch das 
folgende Behandeln der geröſteten Maſſe mit 
Waſſer fortgeführt werden. 

Das geröſtete Erz wird dann in Pochwerken 
zerkleinert und das Mehl einem Schlämmproceſſe 
unterworfen, wodurch der weitaus größte Theil 
der fremden Mineralien von dem Waſſer fort⸗ 
geführt wird und eine concentrirte »Zinnſchliege⸗ 
hinterbleibt. Bei manchen Zinnerzen, namentlich 
bei ſolchen, welche namhafte Mengen von Arſen⸗ 
verbindungen enthalten, findet ein abermaliges 
Röſten der Zinnſchliege in beſon ders eingerichteten 
Oefen ſtatt, um das Arſen zu beſeitigen. Wenn 
die Zinnſchliege ſtark kupferhaltig iſt, geht das 
vorhandene Schwefelkupfer beim Röſten in Kupfer⸗ 
vitriol über, und wird dieſer durch Behandeln der 
Schliege mit Waſſer aufgelöſt und aus der Löſung 
durch Einwerfen von Eiſen oder Zink in Form 
von Pulver (Cementkupfer) abgeſchieden. 

Die wieder getrocknete Zinnſchliege wird ge⸗ 
wöhnlich unter Zuſatz einer gewiſſen Menge von 
Kalk entweder mittelſt Kohle in Schachtöfen 
oder auch in eigens conſtruirten Flammöfen ge⸗ 
ſchmolzen; das Zinnoxyd wird durch die Kohle 
in metalliſches Zinn umgewandelt, und erhält 
man ſchließlich rohes Zinnmetall, ſogenanntes 
Werkzinn oder Steinzinn, das neben Zinn ge⸗ 
wöhnlich noch Eiſen und Kupfer enthält, in 
welchem aber außerdem geringere oder größere 
Mengen (je nach der Sorgfalt, mit welcher die 
vorhergehenden Arbeiten ausgeführt wurden) jener 
Metalle vorkommen, die in dem Geſteine, in dem 
urſprünglich der Zinnſtein lagerte, vorhanden 
waren. 

Um das Zinn in ganz reinem Zuſtande zu er⸗ 
halten, unterwirft man das Werlzinn noch einem 
beſonderen Raffinirproceſſe, welcher darin beſteht, 


Zinn. 


Zinn. 


daß man das Werkzinn auf einem Flammofen 


ſchnell ſchmilzt und dann abläßt, wodurch die 
ſchwerer ſchmelzbaren Legirungen 


zurückbleiben und wieder mit Schliege auf Werk⸗ 
zinn verarbeitet werden. 

Das ausgeſchmolzene Zinn wird dann noch 
durch das ſogenannte »Polen⸗ ( M Rühren) mit 
Stangen aus grünem Holze weiter gereinigt und 
in Formen gegoſſen. Nach einem anderen Ver⸗ 
fahren reinigt man das geſchmolzene Zinn auch 
dadurch, daß man es von einer gewiſſen Höhe 
auf glühende Kohlen fallen läßt; das reine Zinn 
fließt durch letztere, indeß ſich die ſchwerer ſchmelz⸗ 


baren Legierungen in Form von Metallzacken als ſich Zinnſilicat und Eiſen in der Schmelzhitze in 


ſogenannte »Saigerdörner⸗ an die Kohlen haften. 


Die Darſtellung von Zinn findet in den Werken 
von Pulo Brani (vgl. Vorkommen des Zinnes) 
nach Me Killop and Ellis nach folgendem 
Verfahren ſtatt, und beſteht die Geſammtarbeit der 
Verhüttung im Röſten der Erze, in ihrem Ver⸗ 
ſchmelzen auf Zinn (ore metal) und eine reiche 
Schlacke in Flammöfen, im Verſchmelzen der reichen 
Schlacke auf Rohzinn (rough metal) und arme 
Schlacke in Flammöfen, in der Gewinnung von 
Zinn aus der armen Schlacke in Flammöfen und 
im Raffiniren des geſammten aus Erzen und 
Schlacken enthaltenen Zinns. Eine Röſtung mit 
darauffolgendem Verwaſchen der Erze findet nur 
bei Miſpickel, Pyrit und Kupferkies enthaltenden 
Erzen ſtatt, um die Elemente, welche die Eigen⸗ 
ſchaften des Zinnes nachtheilig beeinfluſſen, nach 
Möglichkeit vor der Schmelzarbeit zu entfernen. 
Es ſind dies beſonders Arſen, Schwefel und 
Kupfer. Die geringſten Mengen dieſer Elemente 
reichen hin, um das Zinn zu den meiſten Ver⸗ 
wendungen (außer zur Herſtellung von geringem 
Löthzinn) untauglich zu machen. Arſen und Schwefel 
laſſen ſich durch wiederholtes Röſten der Erze 
und Verwaſchen des Röſtgutes entfernen. Das 
Kupfer ſucht man durch Verwitternlaſſen der Erze 
nach Möglichkeit in Sulfat überzuführen und 
dieſes dann durch Waſſer auszulaugen. Die 
Röſtung wird in Muffelöfen ausgeführt. — Das 
Verſchmelzen der Erze auf Zinn und reiche Schlacke 
beruht auf der Reduction des Zinnoryds zu Metall 
durch Kohle und auf der Verſchlackung ſeiner Bei⸗ 
mengungen. Es wird in großen Flammöfen vor⸗ 
genommen, unter denen ein zum Theil mit Waſſer 
gefülltes Gewölbe angebracht iſt, um das durch 
den Herd des Ofens durchſickernde Zinn in Ge⸗ 
ſtalt von Granalien aufzunehmen. Der Herd iſt 
aus feuerfeſten Steinen hergeſtellt, über denen 
eine Lage Thon angebracht mm. Er iſt 4˙88 m. 
lang, in der Mitte 2-97 m und an der Feuer⸗ 
brücke 1:83 m breit. Die Roſtfeuerung iſt je nach 
der Beſchaffenheit der Steinkohle 1˙83 205 m 
lang und 1'22—1'37 m breit. Die Höhe von 
der Roſtfläche bis zum Gewölbe beträgt 0˙76 m. 
Das Erz wird mit 13— 15% magerer Steinkohle 


des Zinnes 
mit den fremden Metallen auf der Herdſohle 


881 


oder Anthracit und 3% Krätzen vom Raffiniren 
des Zinnes beſchickt. Der Einſatz in den Ofen 
beträgt 4 t. Seine Verarbeitung nimmt 7½ Stun⸗ 
den in Anſpruch. Das gewonnene Zinn, welches 
99.5% reines Metall enthält, wird raffinirt. In 
der Schlacke ſind 20—40% Zinn vorhanden. Eine 
Analyſe ergab 35% Zinn, 15% Silicium, 180% 
Aluminium, 90% Eiſen, ſowie nicht beſtimmte 
Mengen von Magneſium, Titan, Calcium und 
Mangan. Das Verſchmelzen der reichen Schlacke 


auf Rohzinn und arme Schlacke iſt ein vereinigtes 


reducirendes und niederſchlagendes Schmelzen. 
Das in der Schlacke als Silicat enthaltene Zinn 
wird durch metalliſches Eiſen ausgeſchieden, indem 


Eiſenſilicat und Zinn umſetzen. Die Schlacke wird 
mit Eiſen, Kalkſtein, Raffinirkrätze und Anthracit 
beſchickt. Als die beſte Zuſammenſetzung der Be⸗ 
ſchickung hat man nach langen Verſuchen die 
nachſtehende ermittelt: 30 Th. Schlacke, 12 Th. 
Raffinirkrätze (aus Zinnoxyd und Eiſenoxyd be⸗ 
ſtehend), 2,5 Th. Eiſen, 6 Th. Anthracit (Kulm), 
24 Th. Kalkſtein Die Oefen beſitzen dieſelbe 
Einrichtung wie die Oefen zum Verſchmelzen der 
Erze. Der Schmelzproceß dauert 7 Stunden; 
man erhält Rohzinn (rough metal) und arme 
Schlacke. Das erſtere enthält 95.5% Zinn, der 
Reſt iſt hauptſächlich Eiſen. Die Schlacke enthält 
gegen 60% Kieſelſäure, 25 ¾ Zinn als Silicat 
und bis 10% Zinn in der Form von Körnern. 
Aus der armen Schlacke wird das Zinn gewonnen, 
indem ſie mit einer geringen Menge von Kohle 
und Kalkſtein in Flammöfen umgeſchmolzen wird. 
Hierbei ſetzen ſich die Zinnkörner (prills) zu Boden, 
während das verſchlackte Zinn zum Theil reducirt 
wird und ſich mit den Körnern vereinigt. Die 
durchſchnittliche Zuſammenſetzung der Beſchickung 
iſt: 40 Th. arme Schlacke, 2˙5 Th. Kohle (Culm) 
und 25 Th. Kalkſtein. Das Verſchmelzen eines 
Einſatzes dauert 5—6 Stunden. Man gewinnt 
unreines Zinn und eine Schlacke, welche abgeſetzt 
wird. Das unreine Zinn enthält 805% Zinn 
und 19·5% Eiſen, die Schlacke im Durchſchnitt 
noch 5% Zinn. — Das beim Schlackenſchmelzen 
erzeugte Zinn wird zweimal raffinirt, während 
das beim Verſchmelzen der Erze gewonnene nur 
einmal raffinirt wird. Das erſte Raffiniren des 
Schlackenzinnes wird im Erzſchmelzofen vor⸗ 
genommen. Man erhält hierbei ein Zinn mit 
95% reinem Metall ſowie Krätze mit Bo, Zinn 
und 25.5% (ien, Die Krätze wird bei der Ver⸗ 
arbeitung der Schlacken zugefügt. Zum zweiten 
Raffiniren des Schlackenzinnes wie zum Raffiniren 
des Zinnes vom Erzſchmelzen dient der Saiger⸗ 
flammofen. Hierbei entſtehen Saigerdörner mit 
65% Zinn und 115% Eiſen (von den Metallen 
iſt eine beträchtliche Menge als Oxyde vorhanden) 
und raffinirtes Zinn. Aus 100 Th. unreinem 
Zinn erhält man 965 Th. raffinirtes Zinn und 
4+5—5 Th. Saigerdörner. Das ausgeſaigerte 


Zinn. 
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Zinn wird in gußeiſerne Keſſel abgeſtochen, aus 
denen man es mit Löffeln ausſchöpft und in 
einem dünnen Strahle in einen zweiten, 1˙25 Meter 
tiefer liegenden Keſſel hinabfallen läßt (tossing). 
Iſt es jetzt noch nicht hinreichend rein, ſo wird 
es in dieſem zweiten Keſſel gepolt. Die Zuſammen⸗ 
ſetzung des raffinirten Zinnes iſt: 99:769% Zinn, 
0:079%/, Antimon, 002%, Blei, 004%, Eiſen. 
Kupfer, Arſen und Schwefel ſind nicht darin vor⸗ 
handen. Das aus 100 Th. Erz gewonnene Zinn 
vertheilt ſich auf die verſchiedenen Erzeugniſſe 
wie folgt: Metall vom Erzſchmelzen (ore metal) 
58 Th. mit 577 Th. Zinn; Metall vom Ver⸗ 
ſchmelzen der reichen Schlacke (rough metal) 
9 Th. mit 8˙6 Th. Zinn; Metall vom Verſchmelzen 
der armen Schlacken (rough metal from prill) 
2 Th. mit 1:6 Th. Zinn, zuſammen 67˙9 Th. 
In der Schlacke verbleiben als Verluſt 1˙4 Th. 
Zinn. 

Das gereinigte Zinn wird in Formen gegoſſen, 
und haben dieſe in den meiſten Productionsorten 
charakteriſtiſche Geſtalt; am gewöhnlichſten find jene 
Formen, in welchen der Zinnblock die Geſtalt einer 
vierſeitigen, ſtark abgeſtutzten Pyramide erhält, 
deren Gewicht aber bei den einzelnen Sorten 
ſehr wechſelt (von 25 —150 kg). Minder häufig 
kommt das Zinn in Form von länglichen Barren 
oder von Stangen in den Handel. 


In Böhmen und Sachſen gießt man auch ge⸗ 
wiſſe, gewöhnlich ſehr reine Zinnſorten zu dünnen 
Platten aus, welche dann gerollt und mit hölzernen 
Hämmern zuſammengeſchlagen werden und als 
„Rollenzinn⸗ in den Verkehr gebracht werden, fo 
daß man der Form nach hauptſächlich Blockzinn, 
Stangenzinn und Rollenzinn unterſcheidet. 


Man unterſcheidet das im Handel vorkommende 
Zinn gewöhnlich nach dem Lande, in welchem es 
producirt wurde, und benennt es als ſächſiſches, 
böhmiſches, engliſches, Banca⸗Malacca, auſtrali⸗ 
ſches Zinn u. ſ. w., macht aber bei einer Sorte 
noch weitere Unterſchiede, welche ſich auf den 
Reinheitsgrad (und dieſem zu Folge auch auf 
den Preis) beziehen. Das engliſche Zinn wird 
z. B. als »raffinirtes Blockzinn« (refined block- 
tin) und als »Blockzinn« oder »gemeines Zinn⸗ 
(common-tin) gehandelt; letzteres geht wohl auch 
unter der Benennung »japaniſches Zinn⸗. 

Als beſonders feine Zinnſorten gelten im Handel 
das Banca⸗ und Malaccazinn, und iſt in neuerer 
Zeit zu dieſen Primaſorten noch das auſtraliſche 
Zinn hinzugekommen. Die Reindarſtellung des 
Zinnes iſt ein übrigens nicht mit großen Schwierig⸗ 
keiten verbundener Proceß; wenn man daher auf 
die Raffination des Metalles die gehörige Sorg⸗ 
falt verwendet, namentlich das Zinn wiederholt 
umſchmilzt und polt oder durch eine Kohlenſchichte 
fließen läßt, ſo erhält man es von ſolcher Rein⸗ 
heit, daß auch das deutſche Zinn den feinſten 
Sorten gleichzuſtellen iſt. 


Zinn. 


Das im Handel vorkommende Zinn iſt nie 
völlig frei von fremden Metallen, und nehmen 
geringe Mengen der letzteren ſchon einen ſehr 
weſentlichen Einfluß auf die Eigenſchaften des 
Metalles; ganz beſonders gilt dies von den Bei⸗ 
miſchungen von Eiſen, Blei und Kupfer. Ein 
Eiſengehalt von nur ½% bewirkt ſchon 
Aenderungen in Glanz und Farbe; Zinn mit 
10% Eiſen iſt ſchon brüchig, von matter und dunkler 
Färbung und zeigt leicht Roſtflecke. Ein Arſengehalt 
von 1% bewirkt, daß das Zinn eine dunkle 
graue Farbe erlangt und macht es überhaupt 
der Giftigkeit des Arſens wegen für viele Zwecke 
ganz ungeeignet. 1% Blei beeinträchtigt die Farbe 
des Zinnes; die Legirungen aus Zinn und Blei 
ſind härter und feſter als jedes der Metalle für 
ſich allein. 

Kupfer bis zu 1¼% macht das Zinn härter 
und feſter, ohne jedoch auf Farbe und Glanz ein⸗ 
zuwirken, und verwendet man aus dieſem Grunde 
kupferhaltiges Zinn häufig zur Fabrikation von 
Zinnfolien. Die Gegenwart von Antimon und 
Wismuth macht bei unveränderter Farbe das 
Zinn ſehr ſpröde und härter, Wolfram und 
Molybdän erhöhen den Schmelzpunkt, ein geringer 
Zinkgehalt verleiht dem Zinn eine ſehr ſchön 
weiße Farbe, macht es aber ſpröder. Schwefel 
(eine ſelten vorkommende Verunreinigung) macht 


das Zinn brüchig. Zinn, welches oftmals um⸗ 


geſchmolzen wird, büßt hierdurch an Farbe und 
Glanz ein, indem ſich das beim Umſchmelzen ent⸗ 
ſtehende Zinnoxydul in dem Metalle löſt. 

Zinn, welches zur Fabrikation von Speiſe⸗ 
geſchirr dient, muß ſelbſtverſtändlich vor Allem 
frei von Arſen ſein. Zinn, aus welchem ſehr dünne 
Blätter (Folien) durch Walzen dargeſtellt werden 
ſollen, darf keine Metalle enthalten, welche die 
Dehnbarkeit beeinträchtigen. 

Zinn. Eigenſchaften. Das reine Zinn iſt 
weiß, mit bläulichem Stich, ſilberähnlichem 
Glanze, ſehr geſchmeidig, ſo daß es ſich zu 
den dünnſten Blättern (von ½0 mm Dicke), den 
ſogenannten Zinnfolien auswalzen läßt, ſehr 
weich und iſt bei 100% C. ſehr leicht zu verar⸗ 
beiten; dagegen wird es, bis etwa 2000 erhitzt, 
außerordentlich ſpröde; bei großer Kälte nimmt 
es kryſtalliniſche Textur an, wird ſpröde und zer⸗ 
fällt ſchließlich zu einem dunkelgrauen Pulver, 
das, auf 1000 erhitzt, weißgraue Farbe annimmt; 
es kann einen hohen Glanz erhalten, der aber in 
Folge der großen Weichheit beim Gebrauche durch 
Abnützen verloren geht, hat in reinem Zuſtande 
unebenen, im unreinen mehr körnigen und hackigen, 
wohl auch faſerigen Bruch, läßt ſich leicht ſchaben; 
mit der Feile iſt es weniger gut zu bearbeiten 
als mit der Raſpel; im reinen Zuſtande nimmt 
es die Eindrücke mit dem Fingernagel kaum noch 
an; die Feſtigkeit beträgt bei gegoſſenem Metall 
circa 4 kg, bei Draht 3 6—4•7 kg pro Quadrat⸗ 
millimeter. 


Zinn. 


Zinn. 


Im gegoſſenen Zuſtand hat es kryſtalliniſche 
Textur und läßt beim wiederholten Hin⸗ und 


Herbiegen ein eigenthümliches Geräuſch, den ſo⸗ 
genannten Zinnſchrei (eri d'étain) vernehmen; 
nach dem Walzen, oder wenn man das Biegen 
öfter wiederholt, hört der Schrei auf. 

Das ſpecifiſche Gewicht des reinen Zinnes be⸗ 
trägt 7.285 und ſteigt durch Hämmern und 
Walzen auf 730 — 7.47; bei gewöhnlicher Tempe: 
ratur erleidet ſein Glanz weder an der Luft, noch 
in Waſſer oder Schwefelwaſſerſtoff eine auffallende 
Veränderung; bei 2280 C. ſchmilzt es und über: 
zieht ſich raſch mit einer grauen Haut eines Ge⸗ 
menges Zinnoxyd und Metall, der ſogenannten 
Zinnkrätze, die ſich bei weiterem Erhitzen in das 
weiße pulverige Oxyd, die ſogenannte Zinnaſche 
(einis Jovis), verwandelt. 

Das beſte Löſungsmittel für Zinn iſt Königs⸗ 
waſſer; in Salzſäure wird feinvertheiltes Zinn 
unter Entwickelung von Waſſerſtoff langſam zu 
Chlorür aufgelöſt. Schwefelſäure wirkt umſo 
ſtärker auf Zinn ein, je concentrirter ſie iſt; 
höchſt concentrirte Salpeterſäure hat auf Zinn 
keinerlei Einwirkung, dagegen wirkt ſie bei Zu⸗ 
ſatz von einigen Tropfen Waſſer ſehr energiſch; 
in kalter verdünnter Salveterſäure löſt ſich das 
Zinn ohne Gasentwickelung auf; durch Pflanzen⸗ 
ſäuren, Eſſigſäure, Alaun, Salmiak und Wein⸗ 
ſtein wird es wenig aufgelöft. 

Durch alle Metalle, mit Ausnahme des Bleies, 


Palladium, 
Zinn, 
Platin, 
Blei, 
Strontium, 
Antimon, 
Queckſilber, 
Wismuth, 
Kohlenſtoff, 
Eiſen. 
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Zinn, Stellung des Zinnes in Bezug auf die 


Hämmerbarkeit. 
Gold, 
Silber, 
Kupfer, 
Zinn, 
Platin, 

Blei, 
Zink, 
Eiſen, 
Nickel. 


Zinn. Stellung des Zinnes in Bezug auf die 


Härte: 
Stahl hart gezogen 
Eiſen, > » 


Gold, 14faratig und ausgeglüht . 


Stahl, ausgeglüht 


Kupfer, hart gezogen 


Eiſen, ausgeglüht 


wird das Zinn ſpröder, verändert ſeine Farbe ie ® en EIS 
und ber Schrei nimmt ab. ® ei) Miete 

Von bedeutendem Einfluß auf die Geſchmeidig⸗ SC fein und ausgeglüht . 
keit, Feſtigkeit, Farbe und Glanz des Zinnes iſt unt 
die Deere bei der das Ausgießen erfolgt; SH fein und ausgeglüht 
bei zu hoher Temperatur gegoſſen, wird es roth⸗ Blei 3 
brüchig und überzieht ſich mit Regenbogenfarben; e 
zu ſchwach erhitzt, wird es kaltbrüchig und er- Zinn. Stellung des Zinnes in Bezug auf das 
hält mattes Ausſehen; wenn das Ausgießen bei Wärmeleitungsvermögen. 
der richtigen Temperatur erfolgt, hat es eine Silber, 
reine und ſpiegelblanke Oberfläche. Um aus Zinn Gold, 
harte, klingende, ſtark glänzende Gegenſtände her⸗ Kupfer, 
zuſtellen, wird es bis zum beginnenden Glühen Queckſilber, 
erhitzt, in Formen gegoſſen und raſch abkühlen! Aluminium, 
gelaſſen. Zink, 

Zinn. Stellung des Zinnes in Bezug auf das „ 
elektriſche Leitungs vermögen. Zin 5 

Silber, Stahl 

ale: Platin, 

Natrium Natrium, 

Aluminium, E 

Zink, , 

e SH 

alcium, 

Cadmium, Zinn. Stellung des Zinnes in Bezug auf die 

Kalium, Ziehbarkeit. 

Lithium, Gold, 

Eiſen, Silber, 

Zinn. 
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Platin, 

Eiſen, 

Kupfer, 

Zink, 

Zinn, 

Blei, 

Nickel. 

Zinn. Stellung des Zinnes in Bezug auf die 


cubiſche Ausdehnung beim Erwärmen zwiſchen 
9 und 720 pro Grad. 


err A el et 0•000051 
AA 0˙000089 
SS EOS 0:000069 
. e 0:000037 
Bee eren. ae kg 0'000089 
imm ehr 0:000094 
Wann 0:000040 
BERND este sale 0:000033 


Zinn. Anwendung. Das Zinn findet für 
die verſchiedenſten techniſchen Zwecke Anwendung; 
die hervorragendſte Verwendungsart iſt jene zum 
Gießen. In den Gießereien wird das Zinn meiſt 
mit Blei, hie und da auch mit Antimon ver⸗ 
ſetzt; namentlich in letzterer Legirung (Bri⸗ 
tanniametall) ſoll es die Formen beſſer ausfüllen 
und ſchärfere Güſſe geben als in reinem Zuſtand, 
iſt billiger, härter und leichtſchmelziger, wenn der 
Bleigehalt nicht mehr als das Doppelte des 
Zinngehaltes beträgt; doch verliert das Zinn 
durch einen Bleigehalt die ſchöne weiße Farbe, 
läuft an der Luft leichter an und iſt zur Her⸗ 
ſtellung von Speiſegeräthe wegen der Gejund- 
heitsgefährlichkeit unverwendbar; das Gießen er⸗ 
folgt meiſt in bleibenden Formen von Metall 
(Meſſing, Eiſen, Stahl), dann von erdigen Sub⸗ 
ſtanzen, von Holz, Pappe, Flanell, hie und da 
auch Sand; bei Herſtellung von hohlen Gegen⸗ 
ſtänden kommt häufig das Stürzverfahren in 
Anwendung, wobei, nachdem an der Form eine 
Schicht erſtarrt iſt, die flüſſige Innenmaſſe aus⸗ 
gegoſſen wird; damit beim Gießen das Metall 
ſchnell fließt und die Formen aus Gyps und 
Stein nicht ſpringen, werden ſie vorher an⸗ 
gewärmt, dann durch Anrauchen über einem Holz⸗ 
feuer oder einer Lampenflamme mit einem Ruß⸗ 
überzug verſehen, oder ſie erhalten einen Lehm⸗ 
überzug; Stein⸗ und Pappeformen werden auch 
mit Kreidewaſſer überzogen. Man unterſcheidet 
das Heißgießen, wobei das Zinn faſt bis zur 
Rothgluth erwärmt wird und die Formen durch 
Eintauchen ins Metallbad ſtark vorgewärmt 
werden, worauf man nach vollendetem Guſſe durch 
Umſchlagen von naſſen Lappen raſch abkühlt, und 
das Kaltgießen, bei dem das Zinn bis zum nicht⸗ 
farbigen Anlaufen erhitzt wurde, in die nicht vor⸗ 
gewärmte Form gegoſſen war; durch Abkühlen 
der Gußſtücke mit Waſſer vor dem Ausnehmen 
aus der Form verhindert man das Zerbrechlich⸗ 


Zinn. 


und Mürbewerden der Gegenſtände; manchmal 


werden einzelne Theile der Gegenſtände beſonders 
gegoſſen und dann zuſammengelöthet; das Ver⸗ 
golden, Verſilbern, Verkupfern und Bronziren von 
Zinkgußgegenſtänden erfolgt wie dies bei Artikel: 
Zinkguß, Metallüberzüge auf Zinn eingehend ge⸗ 
ſchildert wurde. 

Zinn. Die Zinngießerei. Ganz reines Zinn 
wird nur in Ausnahmsfällen, in welchen man 
abſolut die Gegenwart fremder Metalle aus⸗ 
geſchloſſen wünſcht, zum Gießen verwendet; am 
häufigſten wendet man Legirungen an, welche 
geringe Mengen von Blei oder Antimon ent⸗ 
halten, indem hierdurch das Gießmateriale billiger 
zu ſtehen kommt und auch in Folge der größeren 
Härte die ſehr ſcharf ausfallenden Gußſtücke 
leichter bearbeitet werden können. Nachdem ſchon 
geringe Zuſätze von Blei oder Antimon die 
Eigenſchaften des Zinnes beim Schmelzen und 
Gießen in erheblichem Maße verändern, müſſen 
bei der Darſtellung dieſer Legirungen immer ge⸗ 
wiſſe Verhältniſſe eingehalten werden, und werden 
wir dieſelben bei der Beſprechung der Zinnlegi⸗ 
rungen eingehend behandeln. 

Als Formen für gegoſſene Objecte aus Zinn 
wendet man der Schärfe der Güſſe wegen all 


gemein Metall an, und zwar entweder Meſſing⸗ 


formen oder Gußeiſenformen; für Gegenſtände, 
welche eine beſonders glänzende Oberfläche haben 
ſollen, z. B. Theekannen, kommen auch Stahl⸗ 
formen in Verwendung; Formen aus Sand 
werden wohl nur in Ausnahmsfällen angewendet, 
wenn z. B. Gegenſtände hergeſtellt werden ſollen, 
welche größerer Gattung ſind, aber nicht ſo oft 
verlangt werden, daß die Herſtellung einer blei⸗ 
benden Form lohnend erſcheint. In früheren 
Zeiten, in welchen viel Zinngeſchirr, als Teller, 
Suppentöpfe u. ſ. w. fabricirt wurden, wendete 
man auch Formen aus Sandſtein oder Gyps an. 

Für den Guß von kleinen Zinngegenſtänden, 
namentlich von kleinen Zinnfiguren, welche als 
Kinderſpielzeug dienen, wurden früher meiſtens 
Formen aus Schiefer oder Gyps verwendet; 
nachdem aber dieſe Formen beim Guſſe ziemlich 
leicht ſpringen und auch ſtark abgenützt werden, 
wendet man für dieſen Zweck jetzt ſehr häufig 
metallene Formen an. 

Bezüglich der Art, in welcher man die Zinn⸗ 
gießerei ausführt, unterſcheidet man das Hohl⸗ 
gießen und Vollgießen; bezüglich der Temperatur, 
bei welcher man den Guß ausführt, muß man 
einen Unterſchied zwiſchen dem ſogenannten Kalt⸗ 
gießen und Heißgießen machen. 

Beſonderes Augenmerk bei der Anfertigung von 
Gußgegenſtänden aus Zinn hat man auf die 
Temperatur zu legen, bis zu welcher man das 
geſchmolzene Metall erwärmt, ehe man es in die 
Formen gießt, indem hiervon ſowohl die Feſtig⸗ 
keit und Dehnbarkeit, als auch der Glanz und 
die Farbe abhängig ſind. Zinn, welches zu wenig 


Zinn. 


Zinn. 


erhitzt wurde, liefert Güſſe von mattem Ausſehen 
und iſt kaltbrüchig. War die Temperatur hingegen 
beim Guſſe eine zu hohe, ſo laufen die Guß⸗ 
objecte regenbogenartig an und find rothbrüchig. 

Die Urſache des Rothbrüchigſeins der aus zu 
ſtark erhitztem Zinn gegoſſenen Gegenſtände rührt 
von einem Gehalt des Metalles an Zinnoxydul 
her, welches ſich bei ſtarkem Erhitzen des Metalles 


an der Luft immer bildet und auch das Roth⸗ 
brüchigwerden von Legirungen des Zinnes, z. B. 


von Bronzen bedingt. Als Kennzeichen für die 
richtige Temperatur zum Zinnguſſe iſt das Aus⸗ 
ſehen der Oberfläche anzunehmen: Dieſelbe muß 
einen blanken glänzenden Spiegel bilden, ein 
mattes glanzloſes Ausſehen der Oberfläche deutet 
auf eine zu geringe Temperatur, das Auftreten 
von Regenbogenfarben auf Ueberhitzung des 
Metalles hin. 

Der Hohlguß wird meiſtens nur bei etwas 
größeren Gegenſtänden in Anwendung gebracht, 
bei welchen es nicht auf das ſchöne Ausſehen der 
Innenſeite des Gußſtückes ankommt, z. B. bei 
Leuchtern. Man führt den Hohlguß in der Weiſe 
aus, daß man die Form ganz mit geſchmolzenem 
Zinn füllt, ſo lange ſtehen läßt, bis ſich an der 
Wandung eine genügend dicke Schichte von er⸗ 
ſtarrtem Zinn abgeſetzt hat, und dann die Form 
raſch umkehrt, damit der Ueberſchuß des Metalles 
ausfließe. Dieſe durch »Hohlguß⸗, auch das 
»Sturzverfahrene genannte Gußmethode, dar⸗ 
geſtellten Gegenſtände ſind an der Innenſeite rauh 
und von körniger Beſchaffenheit, zeigen aber an 
der Außenſeite genau die Geſtalt der Gießform. 

Beim Kaltgießen erhitzt man das geſchmolzene 
Zinn ſtets nur ſo weit, daß es nicht anläuft, 
gießt es in die Formen und beläßt es in dieſen 
dann ſo lange, bis die ganze Maſſe erſtarrt iſt, 
worauf man die Formen öffnet und die Gegen- 
ſtände mit Waſſer beſprengt, oder auch in Waſſer 
fallen läßt, um ſie ſchnell abzukühlen. Dieſes 
raſche Abkühlen iſt erforderlich, um das Brüchig⸗ 
werden der Gußgegenſtände zu verhüten. Nach 
dieſem Verfahren werden gewöhnlich die kleineren 
Zinngegenſtände, als Spielfiguren für Kinder, 
Knöpfe und allerlei Verzierungen gegoſſen, auch 


die dünnen Zinntafeln, welche man zur Stanniol⸗ 
Fabrikation verwendet, müſſen auf dieſe Weiſe 


dargeſtellt werden. 

Das Heißgießen des Zinnes wird gewöhnlich 
dann in Anwendung gebracht, wenn es ſich um 
die Erzielung harter klingender Gegenſtände 
handelt, welche ſchöne Politur annehmen ſollen, 
und bedient man ſich in dieſem Falle ſtets der 
Metallformen, indem Steinformen bei den zum 
Heißgießen erforderlichen Hitzegraden zu leicht 
reißen würden. 

Das Zinn wird für den Heißguß bis zur 
Rothgluth erwärmt, und taucht man die Metall⸗ 
formen, um ſie anzuwärmen, entweder unmittelbar 
in das geſchmolzene Zinn ein, oder, was nament⸗ 
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lich bei der Arbeit in größerem Maßſftabe mehr 
zu empfehlen iſt, wärmt ſie in einem beſonderen 
Raume an, der durch die Feuergaſe erhitzt wird, 
die von der Feuerung des Ofens abziehen, in 
welchem der das Zinn enthaltende Keſſel ſitzt. 

Das Eingießen des geſchmolzenen Zinnes in 
die Formen ſoll in einem gleichförmigen Strahle: 
ſo geſchehen, daß die Formen raſch gefüllt werden, 
und kühlt man letztere dann raſch ab, indem man 
ſie mit naſſen Lappen umhüllt. Damit das Zinn 
nicht an der Oberfläche der Metallformen feſt⸗ 
hafte, raucht man ſie gewöhnlich über einer ſtark 
qualmenden Flamme an oder ſtreicht ſie vor dem 
Anwärmen mit Waſſer aus, in welchem fein ge⸗ 
ſchlemmte Kreide vertheilt iſt. 

Für kleine Gegenſtände wendet man gegen⸗ 
wärtig an Stelle des Kaltgießens unmittelbar 
das Prägeverfahren an, indem man aus Zinn⸗ 
tafeln von entſprechender Dicke mittelſt einer 
Preſſe oder eines Prägeſtockes die Objecte aus⸗ 
preßt. Die Stanzen, welche die beiden Seiten der 
Prägung vertieft enthalten, müſſen entweder aus 
harter Bronze oder noch zweckmäßiger aus Stahl 
verfertigt ſein, und wendet man das zu prägende 
Zinn mit einer Temperatur von etwa 100% 
an, indem es hierdurch noch an Geſchmeidigkeit 
gewinnt. 

Zinn, Zinnblech und Zinnblatt. Seiner 
geringen Feſtigkeit wegen wird das Zinn in 
Form von eigentlichem Blech mit etwas größerer 
Stärke nicht in den Gewerben angewendet, wohl 
aber in Form von ſehr dünnen Blättern, welche 


man als Zinnfolie oder Stanniol bezeichnet. Viele 


Fabrikanten machen zwiſchen Folien und Stanniol 
einen Unterſchied, und zwar nennen ſie Folien 
jene dünnen Zinnblätter, welche zur Fabrikation 
von Spiegeln oder Bilderrahmen dienen, inden 
ſie alle anderen dünn gewalzten oder geſchlagenen 
Zinnbleche als Stanniol bezeichnen. 

Zur Anfertigung von ſehr dünnen Folien, die 
an Dicke den Gold» oder Silberblättern, welche 
man zum Belegen von Rahmen verwendet, nahe 
kommen, benützt man gewöhnlich die feinſten 
Zinnſorten, und ſucht ganz beſonders nur Zinn 
anzuwenden, welches bleifrei iſt; für jene Folien, 
die zur Anfertigung von Spiegeln dienen, nimmt 
man feinſtes Zinn, welches mit 20% Kupfer legirt 
wurde, und zwar hauptſächlich aus dem Grunde, 
weil dann das Amalgam, in welches das Zinn 
bei der Fabrikation der Spiegel übergeführt 
wird, beſſer an dem Glaſe haftet. 

Wenn es ſich darum handelt, Stanniol herzu⸗ 
ſtellen, welches hauptſächlich zum Einwickeln ver⸗ 
ſchiedener Gegenſtände dienen ſoll, Schnupftabak, 
Chocolade u. ſ. w., ſo wendet man häufig eine 
Legirung an, welche aus Blei und Zinn beſteht 
und zwiſchen 4 und 40% Blei enthält. Nachdem 
aber ſolche Legirungen, namentlich wenn ſie ein⸗ 
mal über 10% Blei enthalten, nicht zweckmäßig 
zum Einpacken von Nahrungsmitteln, wie Choco⸗ 


Zinn. 
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lade, Würſte ꝛc., angewendet werden können, iſt 
es weit angezeigter, an Stelle dieſer Legirungen 
Bleifolien anzuwenden, welche beiderſeits mit 
reinem Zinn plattirt ſind. Derartige Folien 
kommen billiger zu ſtehen als ſolche, welche aus 
reinem Zinn dargeſtellt wurden, und find, da ihre 
Oberfläche nur aus ganz reinem Zinn beſteht, 
zum Verpacken von Lebensmitteln vollkommen 
geeignet. 

Die Anfertigung ſehr dünner Zinnfolien wurde 
ſchon im 17. Jahrhunderte in Böhmen ausgeführt, 
und zwar durch Schlagen von dünngegoſſenen 
Zinnplatten mittelſt leichter Schwanzhämmer. 
Gegenwärtig ſchlägt man gewöhnlich ein Verfahren 
ein, welches raſcher zum Ziele führt und darin 
beſteht, daß man dünngegoſſene Zinnplatten 
von 10—20 mm Dicke in kleine Stücke ſchneidet, 
dieſe zuerſt einzeln walzt und, nachdem ſie ziemlich 
ſtark geſtreckt ſind, leicht mit Oel beſtreicht, in 
größerer Anzahl auf einander ſchichtet und aber⸗ 
mals walzt. In jenen Fabriken, in welchen man 
noch Hämmer anwendet, wie dies z. B. bei der 
Darſtellung von Spiegelfolie geſchieht, häm⸗ 
mert man die Folien unter Schwanzhämmern 
von 20—25 kg Gewicht, welche in der Minute 
250 —300 Schläge machen, aus. 

Durch Anwendung gewiſſer Kunſtgriffe iſt es 
möglich, ſehr dünne Zinnblätter unmittelbar durch 
Gießen herzuſtellen, und zwar nach dem von 
Maſſon angegebenen Verfahren. Man bedient 
ſich hierfür eines Rahmens aus Holz, über welchen 
ſtarke Leinwand ſehr ſtraff geſpannt iſt; dieſe 
Leinwand hat einen aus geſchlämmter Kreide und 
Eiweiß beſtehenden Ueberzug erhalten, welcher 
eine gewiſſe rauhe Fläche bildet, und iſt noch mit 
Wollenzeug unterlegt, welches auf Brettern ge⸗ 
ſpannt iſt. Der Rahmen wird ſchief aufgeſtellt, 
etwa unter 75“ Neigung, und findet das Gießen 
der Platten folgendermaßen ſtatt: 

Das Zinn wird in eine Art Rinne gegoſſen, 
welche dieſelbe Breite hat, wie der Rahmen, und 
fährt man mit der Rinne raſch längs der Lein⸗ 
wandfläche hinab, an welcher ſich das Zinn in 
Form einer dünnen Haut anhängt. Damit letztere 
gleichförmig werde, iſt ziemlich viel Uebung für 
den Arbeiter erforderlich, doch iſt man nach dieſem 
Verfahren thatſächlich im Stande, Platten zu 
gießen, deren Dicke nicht mehr als / mm be: 
trägt. 

Um aus dieſen gegoſſenen Blättern ſehr dünne 
Folien darzuſtellen, zerſchneidet man ſie in kleine 
viereckige Stücke, legt dieſe zu 200—300 übers 
einander und dehnt ſie durch Bearbeiten mit höl⸗ 
zernen Hämmern, am beſten unter Anwendung 
einer mechaniſchen Vorrichtung zu Blättern von 
0:4 m? (0˙8 m Länge, 0.5 m Breite) aus, ein der⸗ 
artiges Blatt wiegt zwiſchen 33 und 70 g, und 
beträgt die Dicke der Blätter 0-01—0'02 mm. 
Zinnblätter von jo geringer Dicke werden ge: 
wöhnlich nur zur Darſtellung der ſogenannten 


Zinn. 


unechten Verſilberung und Vergoldung verwendet, 
für andere Zwecke wendet man weit dickere 
Folien an. 

Folien, welche zur Fabrikation von Spiegeln 
dienen (aus mit etwa 2% Kupfer legirtem Zinn), 
werden für größere Spiegel in der Stärke von 
0:51 mm angefertigt und wiegen pro Quadrat- 
meter mehr als 3500 g; für kleine Spiegel wendet 
man Folien bis zu OO mm Dicke herab an. Das 
Quadratmeter ſolcher Folien muß aber immerhin 
noch 280g wiegen. In neuerer Zeit ſtellt man 
auch Zinnfolien unter Anwendung einer maſchi⸗ 
nellen Vorrichtung dar. Es wird zu dieſem Zwecke 
ein hohler Zinncylinder von 25—30 cm Durch⸗ 
meſſer und 4— Dem Wandſtärke über einen 
eiſernen, mit einer Achſe verſehenen Cylinder ge⸗ 
goſſen und in Rotation verſetzt; ein ſehr ſcharfes 
Meſſer, welches unter einem ſehr ſpitzen Winkel 
gegen die Mantelfläche des Cylinders geſtellt 
wird, ſchält von letzterem ein Blatt ab, deſſen 
Dicke von der Stellung des Meſſers abhängig 
gemacht werden kann, und wird das Meſſer fort⸗ 
während gegen den Cylinder gepreßt, ſo daß man 
ein Zinnblatt von ſehr bedeutender Länge erhält, 
welches durch den Druck zweier blank polirter 
Walzen noch vollkommen gleichförmig und glatt 
gemacht wird. 

Zinn, Röhren aus. Solche werden entweder 
durch Gießen und Ziehen über einen Dorn oder 
durch Preſſen hergeſtellt; letzteres kann ent⸗ 
weder kalt oder heiß geſchehen; im erſteren 
Falle wird das Metall aus einer Gußeiſenform 
durch den ſtarken Druck einer Preſſe über einen 
mit dem Preßkolben verbundenen Dorn in der 
Mündung der Form ausgedrückt oder die Preß⸗ 
form auf einer Temperatur erhalten, die genügt, 
damit das Zinn gerade noch flüſſig bleibt, und 
daraus über einen kurzen Dorn ausgepreßt; die 
kalt gepreßten Röhren zeigen eine größere Dich— 
tigkeit als die heißgepreßten; in derſelben Weiſe 
kann man auch mit Zinn überzogene Bleiröhren 
herſtellen. 

Zinn. Legirungen. Das Zinn geht mit den 
meiſten Metallen Legirungen ein und verändert 
deren Eigenſchaften, namentlich die Härte, in 
hohem Grade. 

Aluminium und Zinn; eine Legirung von 
Aluminium mit 7% Zinn läßt ſich ſehr gut ver⸗ 
arbeiten und iſt ſehr politurfähig; beim Gießen 
ſcheidet ſich jedoch ein Theil des Aluminiums 
vom Zinn, weshalb ſich dieſe Legirung zum 
Gießen nicht eignet; eine Legirung von Zinn mit 
3% Aluminium iſt härter und widerſtandsfähiger 
gegen Säuren als Zinn allein. 

Antimon und Zinn; hierher gehören unter 
anderem das Zapfenlagermetall (ſ. den beſonderen 
Artikel), das Britanniametall (ſ. den beſonderen 
Artikel), Pewter (ſ. den beſonderen Artikel), 
Klingelmetall (ſ. den beſonderen Artikel), Aſh⸗ 
berrium (ſ. den beſonderen Artikel); für Noten⸗ 
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druckplatten dient eine Legirung von 4 Zinn, 
1 Antimon oder 60 Zinn, 34-6 Blei, 5˙4 Antimon, 
für Schlagröhren, Pereuſſionsröhren und Zinn⸗ 
röhren, für Kanonen eine ſolche von 52 Zinn, 
38 Blei, 10 Antimon. 

Arſen und Zinn geben weiße, harte und ſpröde 
Legirungen, die keine techniſche Bedeutung haben. 

Blei und Zinnz dieſe Legirungen find billiger, 
geſchmeidiger und geeigneter zum Gießen als 
bloßes Zinn; beim Gießen zu ſtark erhitzte Le⸗ 
girungen ſind rothbrüchig, zu ſchwach erhitzte 
kaltbrüchig. 

Durch Bleizuſatz verliert das Zinn ſeine ſchöne 
weiße Farbe, läuft an der Luft an und kann bei 
Verwendung zu Speiſegeräthen geſundheitsſchädlich 
werden; doch find Legirungen mit mehr als 82% 
Zinn unbedenklich, ja es ſollen ſogar ſolche, deren 
Bleigehalt ½ ihres Geſammtgewichtes nicht über⸗ 
ſteigt, nicht ſchädlicher ſein als reines Zinn. Man 
unterſcheidet die Bleizinnlegirungen: 

1. In ſolche für Haushaltsgeräthe; für dieſen 
Zweck ſind in den verſchiedenen Ländern die 
Legirungsverhältniſſe geſetzlich vorgeſchrieben. Der 
Zinngießer bezeichnet als 

vierſtempeliges Zinn eine Legirung von 32 Zinn, 
1 Blei, 

als dreiſtempeliges Zinn eine Legirung von 
5 Zinn, 1 Blei, 

als fünfpfündiges Zinn eine Legirung von 
4 Zinn, 1 Blei, 

als vierpfündiges Zinn eine Legirung von 
3 Zinn, 1 Blei, 

als dreipfündiges oder zweiſtempeliges Zinn 
eine Legirung von 2 Zinn, 1 Blei, 

als zweipfündiges Zinn eine Legirung von 
1 Zinn, 1 Blei. 

2. In Legirungen zum Löthen; bleihaltiges 
Zinn, das ſogenannte Schnellloth eignet ſich ſehr 
gut zum Löthen von Kupfer, Meſſing, Zinn, 
Zink, Blei, Weißblech ꝛc., und zwar geben 1 Blei 
und 1 Zinn gewöhnliches, 1 Blei, 2 Zinn 
ſchwaches, 2 Blei und 1 Zinn ſtarkes Schnell⸗ 
loth; das bitt: und leichtflüſſigſte dieſer Lothe, 
das ſogenannte Sickerloth beſteht aus 5 Zinn 
und 3 Blei und ergiebt ſich, wenn man die in 
gleichen Mengen zuſammengeſchmolzenen Metalle 
abkühlt und das zuerſt Erſtarrende verwendet; 
gutes Schnellloth zeigt nach dem Erſtarren 
kryſtalliniſche Blumen und glänzende rundliche 
Flecken auf mattweißem Grunde; wenn dies nicht 
der Fall iſt, iſt dies ein Zeichen, daß es an 
Zinn fehlt. 

3. Legirungen zu Orgelpfeifen; ſolche ſind z. B. 
10 Zinn, 4 Blei oder 12 Zinn und 4 Blei; dieſe 
Legirungen erleiden durch die beſtändige zitternde 
Bewegung beim Gebrauche ähnliche Structur⸗ 
veränderungen wie das Schmiedeeiſen. 

Andere Zinnbleilegirungen ſind noch die aus 
4 Zinn und 3 Blei beſtehende, welche zur Her⸗ 
ſtellung von Spielzeug (3. B. Soldaten) dient, 
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und die aus 29 Zinn, 19 Blei, die zur Her⸗ 
ſtellung der als Theaterſchmuck dienenden Zinn⸗ 
brillanten, Zinnſchmuck oder falſcher Diamanten 
verwendet wird. 

In der Regel wird bei Herſtellung dieſer 
letzteren Legirungen in der Art verfahren, daß 
man 2 Th. Zinn und 1 Th. Blei zuſammen⸗ 
ſchmilzt, die Legirung über ihren Schmelzpunkt 
erhitzt und ihr ſo lange portionenweiſe Zinn zu⸗ 
ſetzt, bis ein auf eine Eiſenplatte gegoſſener 
Tropfen blank bleibt; die Legirung wird beim 
Gebrauche in einem eiſernen Löffel geſchmolzen 
und das Muſter raſch in die oberflächlich blanke 
Legirung eingetaucht; nach dem Herausnehmen 
und Erkalten fällt dann von den ſogenannten 
Tunkſteinen der außen rauhe, innen ſtark glän⸗ 
zende Zinnbrillant ab; taucht man die Wölbung 
einer gut abgerundeten Retorte in die Legirung, 
fo erhält man kleine Hohlſpiegel. 

Cadmium und Zinn geben leichtflüſſige Le⸗ 
girungen. 

Eine Legirung von 36 Zinn, 50 Blei und 
22½ Cadmium wird zu Clichés benützt; eine 
ſolche von 40 Zinn, 45 Blei und 15 Kupfer hat 
den Vorzug, ſich weder in feuchter Erde, noch in 
der Luft zu verändern und dient zur Herſtellung 
von Metallſärgen; eine ſolche von 126 Blei, 
17½ Zinn und 1½ Kupfer nebſt etwas Zink 
wird von den Chineſen unter der Bezeichnung 
Calain zum Ausfüttern der Theeliſten verwendet. 

Eiſen und Zinn laſſen ſich in allen Verhält⸗ 
niſſen zuſammenſchmelzen; doch haben dieſe Le⸗ 
girungen nur für die Weißblechfabrikation tech⸗ 
niſche Bedeutung; Glocken, die man aus zinn⸗ 
haltigem Gußeiſen zu gießen verſucht hat, ſind 
ſpröder, zerbrechlicher und weniger ſchön klingend 
als ſolche aus Glockenmetall; da ſie nicht roſten, 
ſollen ſie ſich aber zu Ornamenten und Spiegeln 
eignen. 5 

Man hat verſucht, Zinn beim Friſchen oder 
Puddeln des Eiſens ſowie bei der Stahlfabrikation 
zuzuſetzen, erhielt jedoch meiſt harte, ſpröde, kalt⸗ 
brüchige und minder gut ſchweißbare Producte. 

Eine Legirung von 79 Gußeiſen, 195 Zinn, 
Lä Blei ſoll ſehr flüſſig fein, ſchön ausſehen, die 
Formen gut ausfüllen und bis zu einem gewiſſen 
Grad ſchmiedbar ſein, ſie iſt zu kleinen Artikeln 
gebräuchlich. 

Gold und Zinn. Die Dehnbarkeit des Goldes 
nimmt ſchon durch einen geringen Zinngehalt ab; 
eine Legirung von 11 Gold und 1 Zinn iſt fein⸗ 
körnig, blaßgelb und wenig ſtreckbar. Auf naſſem 
Wege wird Zinngold als ſchwarzbraunes Pulver, 
welches unter dem Polirſtahl Metallglanz an⸗ 
nimmt, erhalten durch Fällen von Goldchlorid 
mit überſchüſſigem Zinnchlorür in concentrirten 
Löſungen. 

Iridium und Zinn. Eine ſolche Legirung 
erhält man durch Zuſammenſchmelzen von 1 Iri⸗ 
dium und 4 Zinn bei heftiger Rothglühhitze in 
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Form einer harten, mattweißen, kryſtalliniſchen 


Verbindung, die vom Königswaſſer nicht an⸗ 
gegriffen wird. 

Kalium und Zinn. Beim Glühen von Zinn 
oder Zinnoxyd mit Weinſtein oder beim Zu⸗ 
ſammenſchmelzen von Zinn und Kalium erhält 
man eine ſpröde Legirung der beiden Metalle, 
welche Waſſer zerſetzt. 

Kobalt und Zinn geben eine dehnbare Se: 
girung. 

Kupfer und Zinn. Die wichtigſte der hierher 
gehörigen Legirungen iſt wohl die Bronze (ſ. dort), 
außerdem finden ſolche Legirungen mit Zuſatz 
von Blei, Antimon, Zink ꝛc. eine mannigfaltige 
techniſche Verwendung. Legirungen mit 0·1—1% 
Zinn ſind bei Hitze und Kälte gleich vollkommen 
dehnbar; bei größerem Zinngehalt beginnt ſich 
eine Neigung zur kryſtalliniſchen Textur bemerkbar 
zu machen, ohne daß bei genügend vorſichtigem 
Aushämmern die Dehnbarkeit beeinflußt würde; 
die Legirungen haben bei bis circa 20% Zinn noch 
eine gelbe Farbe, die bei 24-30% in Weiß 
übergeht; doch ſind derartige zinnreiche Ver⸗ 
bindungen zu wenig feſt, um mit Erfolg techniſch 
verwendet zu werden; die meiſten dieſer Legirungen 
zeigen im Augenblicke des Erſtarrens eine Stei⸗ 
gerung. 

Natrium und Zinn. Beim Zuſammenſchmelzen 
der beiden Metalle oder beim Glühen von Zinn 
mit Seife erhält man eine ſpröde Legirung, 
welche Waſſer zerſetzt. 

Nickel und Zinn verbinden ſich zu einer harten 
und ſpröden Legirung. 

Palladium und Zinn. Eine aus gleichen Theilen 
der beiden Metalle zuſammengeſchmolzene Legirung 
iſt grauweiß, ſpröde und hat feinkörnigen Bruch. 

Platin und Zinn. Dieſe beiden Metalle im 
Verhältniſſe von 1:1—2 zuſammengeſchmolzen, 
geben eine zinnweiße, harte, ſpröde, ſchmelzbare 
Legirung, eine ſolche von 1 Platin und 12 Zinn 
iſt noch ſtreckbar. 

Queckſilber und Zinn. Ueber dieſes Amalgam 
ſ. bei Queckſilber. Wenn zu dem Amalgam andere 


Metalle hinzugefügt werden, erhält man andere 


nutzbare Legirungen, z. B. von Gold den 
Robertſon'ſchen Zahnkitt; wenn man 2 Th. Zink 
in einem eiſernen Löffel ſchmilzt, dazu 1 Th. 
Queckſilber vorſichtig zuſetzt und umrührt, ſo er⸗ 
giebt ſich ein ſehr wirkſames Amalgam für 
Elektriſirmaſchinen. 


| 


Zinn. 


Zinnamalgam, reines. 4 Zinnfolie (aus ganz 
reinem Zinn angefertigt) verrieben oder die gleiche 
Gewichtsmenge feiner Zinnfeile durch längere Zeit 
mit 1 Queckſilber, am zweckmäßigſten unter einer 
Schichte von heißem Waſſer, und die weiche gleich⸗ 
artig gewordene Maſſe durch Handſchuhleder gepreßt. 
Man erhält hierdurch eine teigartige, ſehr bild⸗ 
ſame Maſſe, welche erſt nach mehreren Tagen hart 
wird und zum Plombiren der Zähne dienen 
kann. Eine zu Zahnplomben noch geeignetere 
Amalgammaſſe erhält man durch Zuſammen⸗ 
ſchmelzen von 611 Zinn, 38·8 Silber und 0˙1 
Kupfer. Dieſe Legirung wird in feine Späne 
verwandelt, mit Queckſilber gerieben und der 
Ueberſchuß des Queckſilbers durch Auspreſſen 
der Maſſe in einen Beutel aus Handſchuhleder 
abgepreßt. Das reine Zinnamalgam dient auch 
zur Darſtellung krummer Spiegel aus Glas. 
Das Glas wird zu dieſem Zwecke ſo weit er⸗ 
wärmt, daß das darauf geſtreute gepulverte 
Amalgam ſchmilzt, und bildet letzteres nach dem 
Erkalten eine Spiegelfläche, welche ſich genau an 
die Krümmung des Glaſes angelegt. 

Rhodium und Zinn geben eine ſchwarze, glän⸗ 
zende, kryſtalliniſche Maſſe. 

Silber und Zinn (vgl. auch Silber); eine 
Legirung von 61˙1 Zinn, 38°8 Silber, 0:1 Kupfer 
dient zum Plombiren der Zähne und hat vor 
dem zum gleichen Zwecke verwendeten Kupfer- 
amalgam den Vorzug, daß ſie nicht dunkel wird; 
ſie wird mit Queckſilber erwärmt, durch Leder 
gepreßt und der Rückſtand verwendet. 

Wismuth und Zinn. Hierüber ſ. bei Wismuth; 
wenn man 4 Wismuth und 6 Zinn zuſammen⸗ 
ſchmilzt, 18 Zinn hinzufügt, dann 72 Kupfer 
zuſetzt, gut umrührt und granulirt, erhält man 
ein gutes Schlagloth. 

Zinn und Zink, ſolche Legirungen, welche härter 
als Zinn und weicher als Zink ſind, laſſen ſich 
zu ſehr dünnen Blättchen ausſchlagen (unechtes 
Blattſilber). Legirungen von 16 Zinn, 3—4 Blei 
und 3—4 Zink ſind dem Pewter und dem Bri⸗ 
tanniametall ſehr ähnlich; durch Zuſatz von 


Kupfer, Blei und Antimon erhält man eine 
große Zahl verſchiedener Legirungen. 

Zinn. Legirungen für Folien. Die von ver⸗ 
ſchiedenen Fabriken zur Darſtellung von ſoge⸗ 
nannten Zinnfolien verwendeten Legirungen weiſen 
ſehr mannigfaltige Zuſammenſetzungen auf, wie aus 
den nachſtehend angeführten Analyſen hervorgeht. 
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Zinn. Legirung zum Verſchluß von Glas: 
röhren nach Walther. 95% Zinn, 50% Kupfer; 
dieſe eignet ſich zur Verbindung von Metallen 


hermetiſchen Verſchluß von Glasröhren ꝛc.; durch 
Zuſatz von 051% Blei oder Zink zu dieſer Le: 
girung kann man die Härte derſelben reguliren. 
Da ſie ſilberartig ausſieht, kann man ſie auch 
zum Ueberziehen von Metallen oder Drähten 
verwenden. 

Zinn. Ueberzüge aus Zinn und Zinn⸗ 
legirungen. Die größte Bedeutung, welche das 
Zinn gegenwärtig in der Metalltechnik hat, iſt 
nebſt feiner Anwendung zur Herſtellung hoch⸗ 
wichtiger Legirungen jene zur Anfertigung von 
ſchützenden Ueberzügen auf anderen Metallen. 

Das Zinn iſt hierfür ganz beſonders geeignet, 
da es ohne Schwierigkeiten auf den Metallen be⸗ 
feſtigt werden kann und dieſelben in Folge ſeiner 


hohen Indifferenz gegen atmoſphäriſche Einflüſſe 
und die Wirkung organifher Säuren in vor⸗ 


züglicher Weiſe ſchützt. 

Die Leichtigkeit, mit welcher das Zinn ſchmilzt 
und mit der es aus ſeinen Löſungen entweder 
durch chemiſche Mittel, oder durch den galvaniſchen 
Strom ausgeſchieden werden kann, bedingt, daß 
man das Verzinnen ſowohl auf trockenem, als 
auf naſſem Wege vornimmt und in beiden Fällen 
gleich günſtige Reſultate erzielen kann, ſo weit 
es ſich um die Schönheit der Ueberzüge handelt. 
In der Regel ſind die auf naſſem Wege her⸗ 
geſtellten Ueberzüge von ſchönerem Ausſehen, als 
jene, welche mit geſchmolzenem Zinn angefertigt 
werden. 

Die auf trockenem Wege hergeſtellten Ueberzüge 
haben aber den Vorzug für ſich, daß ſie weit 
feſter ſind, als die auf naſſem Wege angefertigten, 
und wendet man daher in allen Fällen, in welchen 


nach Engel und Kopp. 


es ſich um die Darſtellung von Verzinnungen auf 
Gebrauchsgegenſtänden handelt, die trockene Ver⸗ 


zinnung an, indeß man für Luxusgegenſtände der 
mit Glas für elektriſche und andere Zwecke, zum 


naſſen Verzinnung den Vorzug giebt, indem es 
ſich in dieſem Falle mehr um ſchönes Ausſehen, 
als um Haltbarkeit des Ueberzuges handelt. 
Wenn man ein vollſtändig blankes Metall mit 
geſchmolzenem Zinn zuſammenbringt und durch 
gleichzeitige Anwendung von Salmiak, Colopho⸗ 
nium oder anderen Löthmitteln dafür Sorge trägt, 
daß etwa entſtehendes Oxyd ſofort aufgelöſt werde, 
ſo kann man das Zinn mit Leichtigkeit über die 
ganze Oberfläche des Metalles vertheilen, und er⸗ 
fordert es nur eine gewiſſe Geſchicklichkeit des 
Arbeiters, um den Gegenſtand in tadelloſer Weiſe 


mit einer ſchön glänzenden Schichte von Zinn zu 


überziehen. 

Je reiner das zu dieſer Arbeit verwendete Zinn 
iſt, deſto leichter geht die ganze Arbeit von ſtatten; 
der geringeren Koſten wegen wendet man in ge⸗ 
wiſſen Fällen auch an Stelle von reinem Zinn 
Zinn⸗Bleilegirungen an, welche einen Ueberzug 
von einer mehr in das Graue neigenden Farbe 
hervorbringen, der aber gegen die Einwirkung 
von Luft und Waſſer widerſtandsfähiger ſein ſoll, 
als der blos aus Zinn beſtehende. 

Zum Verzinnen von Küchengeſchirr aller Art 
ſoll unbedingt nur reines Zinn in Anwendung 
gebracht werden, indem Zinnüberzüge mit einem 
verhältnißmäßig geringen Bleigehalte ſchon durch 
Abgabe von Blei an ſauere Speiſen gefährlich 
werden können. In den franzöſiſchen Weißblech⸗ 
Fabriten unterſcheidet man hauptſächlich zwei Sorten 
von Weißblech: das ſogenannte »brillant doux« 
und das sterne douze, Erſteres iſt mit reinem 
Zink überzogenes Eiſenblech und wird vorzugs⸗ 
weiſe zur Fabrikation von Kochgeſchirren ver⸗ 
wendet; letzteres dient wegen ſeines geringeren 


Zinn. 
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Preiſes zur Herſtellung von Klempnerwaaren 
anderer Art und hat einen aus 2 Th. Blei und 
1 Th. Zinn beſtehenden Ueberzug. 


Außer Blei kommen noch mehrere Metalle als 
Zuſätze zum Zinn in Anwendung, und zwar wendet 
man ſolche Zuſätze an, um entweder dem Ueber⸗ 
zuge einen noch höheren Glanz zu verleihen, als 
ihn ſchon das reine Zinn beſitzt, oder um den 
Ueberzug härter und dauerhafter zu machen. Man 
kann ſonach in dieſer Richtung zwei Kategorien 
von Zinnlegirungen unterſcheiden: Legirungen, 
welche das ſchöne Ausſehen, und ſolche, welche die 
Dauerhaftigkeit der Ueberzüge erhöhen. 

Wismuth mit Zinn zuſammengeſchmolzen, giebt 
ſpröde, aber ſehr ſchön glänzende Legirungen, welche 
der letzteren Eigenſchaft wegen häufig zum Ver⸗ 
zinnen von Luxusgegenſtänden verwendet werden; 
man darf ſie aber der Giftigkeit des Wismuthes 
wegen nicht zum Ueberziehen von Kochgeſchirren 
anwenden. Nachdem das Wismuth ein ſehr koſt⸗ 
ſpieliges Metall iſt, wendet man die Legirungen 
desſelben nur in beſonderen Fällen an und ſetzt 
ſie gewöhnlich in der Weiſe zuſammen, daß man 
in eben geſchmolzenes Zinn feingepulvertes Wis⸗ 
muth mittelſt eines Holzſtabes einrührt. Legirungen 
von beſonders ſchönem Ausſehen haben die nach⸗ 
ſtehend angegebene Zuſammenſetzung. | 
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Die Legirung 1 iſt unter allen die weißeſte, 
leichteſt ſchmelzbare und auch zugleich die ſprödeſte; 
III zeigt die genannten Eigenſchaften, namentlich 
die Sprödigkeit, in geringerem Maße. 

Von ganz ausgezeichneter Wirkung für die 
Haltbarkeit der Ueberzüge ſind Zuſätze von Eiſen 
oder Nickel oder von beiden Metallen gleichzeitig 
zu dem Zinne. Die ſo entſtehenden Legirungen 
zeichnen ſich durch verhältnißmäßig ſehr große 
Härte aus und find der Geſundheit nicht ſchädlich, 
können daher mit ausgezeichnetem Erfolge zur 
Darſtellung von ſehr haltbaren Ueberzügen auf 
Küchengeſchirr, welches oftmals geſcheuert werden 
muß, angewendet werden. 

Eine Schattenſeite in der Anwendung dieſer 
Legirungen liegt in dem Umſtande, daß ſie ziem⸗ 
lich ſtrengflüſſig ſind und außerdem nicht ſo leicht 
auf den zu überziehenden Metallen vertheilt werden 
können, als das reine Zinn. Die Anfertigung von 
tadelloſen Ueberzügen mittelſt dieſer Legirungen 
erfordert daher eine viel größere Geſchicklichkeit 
ſeitens der Arbeiter, als das Verzinnen mit reinem 
oder mit Blei, reſpective Wismuth legirtem 
Zinn. — Wir laſſen nachſtehend die Zuſammen⸗ 
ſetzung einiger Legirungen folgen, welche an Stelle 
von reinem Zinn zum Ueberziehen von Metallen 


in Anwendung gebracht werden. 


Zinn. 


Eiſenlegirungen. 
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II iſt zähflüſſiger als I; ſehr zähflüſſig, aber 
viel feſter als die vorhergehenden ſind die nach⸗ 
ſtehend angegebenen Legirungen: 
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IV ut ſchon ſehr zähflüſſig, muß ſomit nach 


dem Schmelzen noch ſehr ſtark erhitzt werden, um 
den gehörigen Grad von Flüſſigkeit zu erlangen, 


welcher erforderlich iſt, damit man einen gleich⸗ 
förmigen Ueberzug herſtellen könne. 


Nickellegirungen. 
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Um unter Anwendung dieſer Legirungen zu 


günſtigen Ergebniſſen zu gelangen, iſt es erforder- 


lich, daß man die Legirungen mit aller Sorgfalt 
herſtellt, das heißt, daß die ganze Maſſe von voll⸗ 
ſtändig gleichförmiger Beſchaffenheit ſei. Am 
ſicherſten gelangt man hierbei zum Ziel, wenn 
man in nachſtehender Weiſe arbeitet: Man bringt 
das abgewogene Zinnquantum in einen heſſiſchen 
Tiegel, bedeckt denſelben mit einem Deckel und 
umgiebt ihn bis zum Rande mit glühenden Kohlen, 
damit das von letzteren aufſteigende Kohlenoxyd 
das Zinn vor Oxydation ſchütze. 

Das anzuwendende Eiſen wird in Form von 
feinen Feilſpänen angewendet, und wickelt man 
dieſelben in Papier ein. Wenn das Zinn bis zur 
ſtarken Weißgluth erhitzt iſt, nimmt man den 
Deckel ab, wirft die Eiſenſpäne auf das Zinn 
und rührt mit einem Eiſenſtabe ſo lange um, bis 
eine raſch abgekühlte Probe der Legirung voll: 
ſtändig gleichförmig erſcheint. 

Wenn man Nickellegirungen darſtellen will, 
bringt man das Nickelmetall in einen kleineren 
Tiegel, füllt dieſen mit Kohlenpulver und ſetzt 
ihn neben dem Zinntiegel in den Ofen ein. Wenn 
das Zinn weißglühend geworden iſt, trägt man, 
falls eine Zinn⸗Eiſen⸗Nickellegirung hergeſtellt 
werden ſoll, das Eiſen in das Zinn ein und wirft 
dann das glühende Nickel hinzu, worauf anfangs 
durch längere Zeit mit einem Eiſenſtabe gerührt 
werden muß. Schließlich ſenkt man einen Stab 
aus hartem, trockenem Holze in das Metallgemiſch 
und bewegt ihn hin und her; das Holz wird raſch 
verkohlt, und bewirken die Zerſetzungsproducte des 
Holzes, welche dampfförmig entweichen, eine ſtark 


Zinn. 


Zinn. 


brodelnde Bewegung der geſchmolzenen Maſſe, 


wodurch die innige Miſchung der Metalle ſehr 
befördert wird. 


Wenn man dem Zinn Zink zumiſcht, ſo erhält 
man eine Legirung, welche auf Eiſen beſſer con⸗ 


ſervirend wirkt, als Zinn allein, indem das Zink 
theilweiſe auf das Eiſen -galvaniſirend⸗ einwirkt; 
da aber dieſe Legirung für ſich allein ziemlich 
ſpröde iſt, ſo fügt man ihr Blei zu und kann 
eine Legirung von der Zuſammenſetzung 
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in ausgezeichneter Weiſe zur Darſtellung von 
Weißblech verwenden, welches zur Herſtellung von 
Bedachungen, Dachſäumen, Waſſerinnen, überhaupt 
für bauliche Zwecke beſtimmt iſt. 

Zum Zwecke der Verzinnung auf trockenem 
Wege werden die Gegenſtände ſorgfältig von Oxyd 
befreit, erhitzt und unter Anwendung von Löth⸗ 
mitteln (Salmiak, Colophonium, Chlorzinkammon) 
mit flüſſigem Zinn in Berührung gebracht; man 
erhält ſo einen glatten, ſtark glänzenden, rein 
zinnweißen, entſprechend dicken Ueberzug; wird 
das Zinn zu dieſem Zwecke mit Blei verſetzt, ſo 
iſt die Herſtellung des Ueberzuges leichter und 
billiger, aber auch weniger ſchön und dauerhaft 
und in größerer Menge, z. B. für Kochgeſchirre 
angewendet, geſundheitsſchädlich; ein Zuſatz von 
4—5 Zink ſchützt das verzinnte Eiſen beſſer gegen 
das Roſten als reines Zinn, iſt jedoch bei An⸗ 
wendung für Kochgeſchirre geſundheits gefährlich. 
Mit Eiſenzuſatz iſt der Ueberzug ſchwieriger her⸗ 
zuſtellen, aber härter, dicker und dauerhafter bei 
vollkommener Unſchädlichkeit für die Geſundheit; 
ähnlich verhält ſich Nickel allein oder in Ver⸗ 
bindung mit Eiſen, vertheuert aber den Ueberzug, 
doch ſoll ſich letzteres dadurch hereinbringen, daß 
man von dieſer Legirung für den gleichen Effect 
bedeutend weniger braucht. 

Die Verzinnung von Gegenſtänden aus Kupfer, 
Meſſing und Schmiedeeiſen erfolgt ganz in der 
weiter oben geſchilderten Weiſe; einen dünnen 
Ueberzug kann man auch herſtellen, indem man 


durch Schütteln gekörntes Zinn mit einer Salmiak⸗ 
löſung anmacht und mit einem Pinſel aufträgt, 


worauf der Gegenſtand bis zum Schmelzen des 
Zinnes erhitzt und das überſchüſſige Zinn mittelſt 
Werg weggenommen wird. 


Nägel werden in einem rotirenden kugelförmigen 


Gefäß verzinnt, das in einem Windofen mit 
Schornſtein über einer Roſtfeuerung erhitzt wird; 
die Nägel werden eingebracht, erhitzt, das nöthige 
Zinn zugeſetzt und mit einem Löcherlöffel Salmiak 
darüber geſtreut; nach dem Verzinnen werden ſie 
auf ein Schüttelſieb gebracht, von wo ſie durch 
Flügelräder ergriffen und zur raſchen Abkühlung 
in ein Gefäß mit Waſſer geworfen werden. 
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Haken, Oeſen, Fiſchangeln ꝛc. kommen auf das 
Sieb in einen Schüttelkaſten, deſſen Seiten über⸗ 
einander liegende geneigte Platten oder eine Reihe 
geneigter Drähte tragen; durch das Schütteln 
werden die verzinnten Gegenſtände ſtufenförmig 
von der oberſten Platte der einen Seite auf die 
nächſt oberſte der andern geworfen u. ſ. w., wo⸗ 
durch ſie von einander getrennt werden, bevor ſie 
in das Kühlgefäß gelangen. 

Verzinnen von Zink. Das Zinkblech wird mit 
verdünnter Schwefel- oder Salzſäure gebeizt, er: 
hitzt und auf kurze Zeit in mit Talg bedecktes, ge⸗ 
ſchmolzenes Zinn gebracht; hierauf taucht man es 
in geſchmolzenen Talg von beinahe der Temperatur 
des ſchmelzenden Zinnes und reibt nach dem Er⸗ 
kalten mit Werg und Kleie ab. Oder man über⸗ 
gießt die Zinkplatte, die auf einem von unten zu 
erhitzenden eiſernen Tiſch liegt, mit flüſſigem Talg, 
ftreut Colophonium auf, gießt flüſſiges Zinn und 
Talg auf und breitet erſteres mit einem Werg⸗ 
bäuſchchen aus; wenn beide Seiten auf dieſe Art 
verzinnt ſind, läßt man die Platte zwiſchen zwei 
Wergbürſten durchgehen und reibt ſchließlich das 
Fett von den noch warmen Platten mit Kleie ab. 

Durch das Verzinnen wird das Zink gegen 
Oxydation geſchützt. 

Verzinnen von Blei. Bleiröhren werden in der 
Weiſe verzinnt, daß man ſie in noch heißem Zu⸗ 
ſtande auf mit geſchmolzenem Zinn getränktes 
und mit Terpentin oder Colophoniumpulver im⸗ 
prägnirtes Werg legt, mit welchem man auch die 
1 Oberfläche einreibt; will man eine ſtärkere 
Verzinnung erzielen, ſo ſtellt man die in der be⸗ 
ſchriebenen Weiſe verzinnten Rohre in eine etwas 
weitere Gießform, in die man einen eiſernen, nicht 
ganz anſchließenden Kern bringt, füllt die Zwiſchen⸗ 
räume mit flüſſigem Zinn aus und zieht die 
Röhren oder man zieht die außen und innen mit 
Colophonium beſtreuten erhitzten Röhren durch 
ein mit Talg bedecktes Zinnbad, oder man gießt 
in einer Form mit dickem Kern einen Bleicylinder, 
treibt den Kern nach dem Erſtarren des Bleies 
durch hydrauliſchen Druck hinaus, bringt an ſeine 
Stelle einen dünneren Kern, gießt den Zwiſchen⸗ 
raum zwiſchen Kern und Bleicylinder mit Zinn 
aus und zieht das erkaltene Rohr weiters aus. 


—Nach einer anderen Methode erfolgt das Gießen 
in einer horizontalen Stangengießform mit hohlen 
Zapfen, während die Form im Augenblicke des 
Gießens mit großer Geſchwindigkeit gedreht wird; 
hierbei werden Zinn und Blei jedes für ſich ge⸗ 
ſchmolzen und zuerſt das Blei, dann das Zinn 
in einen und denſelben Zapfen der Gießform ein⸗ 
geführt, und es bildet das Blei die dickere äußere, 
das Zinn die innere Schicht. 

In ähnlicher Weiſe erfolgt die Verzinnung von 
Bleiplatten. E 

Zinn. Verbindungen des Zinnes. Das Zinn 
bildet eine große Reihe von Verbindungen, welche 
ſowohl in der Metalltechnik (Emailliren, Ver⸗ 


Zinn. 
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zinnen auf galvaniſchem Wege u. ſ. w.) von 
Wichtigkeit ſind, als auch in anderen Gewerben, 
namentlich in der Färberei und Zeugdruckerei 
häufig angewendet werden. Da man bei der Ver⸗ 
werthung der Abfälle von Weißblech Gelegenheit 
hat, nach Belieben die eine oder andere dieſer 
Verbindungen darzuſtellen, laſſen wir eine lurze 
Schilderung über die Darſtellung und die Eigen⸗ 
ſchaften derſelben folgen. 

Zinnchlorür (lat. sal stanni oder stannum 
muriaticum, franz. sel d’etain, engl. tin-salt), im 
Handel das Zinnſalz, iſt Zweifach⸗Chlorzinn oder 
Zinndichlorid (lat. chloretum stannosum, franz. 
protochlorure d'étain, engl. protochloride of tin). 
Man kann es waſſerfrei bereiten, in welchem 
Zuſtande es eine graue, glänzende Maſſe von 
glaſigem Bruch bildet und 62-42 Zinn, 37˙58 
Chlor enthält; das Zinnſalz des Handels iſt 
aber ſtets kryſtalliſirt und beſteht aus 56˙98 
Zinn, 3430 Chlor, 872 Waſſer. Man erhält 
es, indem man überſchüſſiges Zinn in concen⸗ 
trirter Chlorwaſſerſtoffſäure auflöſt und dann ab⸗ 
dampft, worauf das Zinnſalz 
Die jo gewonnenen Kryſtalle ſind nadelförmig, 
waſſerhell und farblos, haben ein ſpecifiſches 
Gewicht von 2'293, einen ſehr unangenehmen, 
herb⸗metalliſchen Geſchmack, zerfließen ſchnell an 
der Luft und löſen ſich leicht in Waſſer auf. Die 
Auflöſung riecht unangenehm, iſt ein ſtarkes 
Gift und muß in wohlverſchloſſenen Gefäßen 
aufbewahrt werden. 

Man kann dieſes für Färber und Zeugdrucker 
höchſt wichtige Präparat auf mehrfache Art dar⸗ 
ſtellen; das einfachſte Verfahren iſt aber jenes, 
nach welchem man Zinn in Salzſäure auflöſt. 
Man bringt zu dieſem Behufe gekörutes Zinn 
oder den aus Weißblechabfällen dargeſtellten 
Zinnſchwamm in einen kupfernen Keſſel und über⸗ 
gießt das Zinn mit der anderthalbfachen Gewichts⸗ 
menge an roher Salzſäure. Die Einwirkung der 
Säure auf das Zinn beginnt ſogleich, und ent⸗ 
weicht eine große Menge von Salzſäuredämpfen; 
der Keſſel muß daher unter einem gut ziehenden 
Schornſtein aufgeſtellt werden, damit die Salz⸗ 
ſäuredämpfe entweichen können. Nach zwei Tagen 
erwärmt man den Keſſel auf höchſtens 70 — 750 C. 
und erhält die Flüſſigkeit ſo lange bei dieſer 
Temperatur, als eine Probe beim Abkühlen einen 
reichlichen Niederſchlag von kleinen weißen Kryſtall⸗ 
nadeln liefert. Man ſchöpft nun die heiße Flüſſig⸗ 
keit von dem ungelöſt gebliebenen Zinn mit der 
Vorſicht ab, den ſchwarzen Bodenſatz, welcher aus 
Zinneiſen⸗Legirung beſteht, nicht aufzurühren, und 
bringt ſie in flache Steinzeugſchüſſeln, in welchen 
ſie etwa eine Woche lang verbleibt und eine reich⸗ 
liche Menge von Kryſtallen abſcheidet. Man läßt 
die Kryſtalle gut abtropfen und trocknet ſie auf 
ſehr flachen Pfannen mittelſt eines heißen Luft⸗ 
ſtromes, worauf ſie ſogleich in die Gefäße gefüllt 
werden, in welchen man ſie verſenden will; durch 


auskryſtalliſirt. 


Zinn. 


längeres Liegen an der Luft verändern ſich die 
Kryſtalle, werden undurchſichtig, nehmen eine gelb⸗ 
liche Farbe an und gehen zum Theile in eine un⸗ 
lösliche Verbindung über. Die von den Kryſtallen 
abgegoſſene Flüſſigkeit wird wieder in den Keſſel 
zurückgebracht, in welchem die Auflöſung des 
Zinns in Salzſäure vorgenommen wurde. Bei 
der Darſtellung von kryſtalliſirtem Zinnſalz iſt 


es von bejonderer Wichtigkeit, immer Zinn im 


Ueberſchuſſe anzuwenden, ſo daß in dem Löſungs⸗ 
keſſel ſtets metalliſches Zinn vorhanden iſt. Es 
wird nämlich durch die Anweſenheit des Zinn⸗ 
metalles verhindert, daß ſich auch Eiſen, welches 
ſich in dem käuflichen Zinn in kleinen Mengen 
vorfindet, auflöſe und das Präparat verunreinige. 
Zinnſalz, welches Eiſen enthält, würde zur Dar⸗ 
ſtellung reiner Farbentöne nicht verwendbar ſein. 
Außer ſeiner Anwendung in der Färberei findet 
das Zinnſalz auch vielfach Benützung in der 
Metalltechnik ſelbſt, und verwendet man es ganz 
beſonders in der galvaniſchen Verzinnung, ſowie 
an Stelle des Chlorzinks beim Verzinnen von 
gußeiſernen Geſchirren. Gewebe, welche wie me⸗ 
talliſches Zinn aus ſehen und in Wirklichkeit von 
einem Zinnüberzuge bedeckt ſind, werden auf 
dieſe Weiſe angefertigt, daß man die Gewebe 
mit einer Miſchung aus Zinkſtaub und Eiweiß 
überzieht und der Einwirkung von Dampf aus⸗ 
ſetzt, wodurch das Eiweiß gerinnt und das Zink 
auf dem Gewebe fixirt. Legt man dann das 
Gewebe in eine Löſung von Zinnbad, ſo wird 
auf demſelben metalliſches Zinn niedergeſchlagen, 
indeß das Zink aufgelöſt wird. Nach dem Waſchen, 
Trocknen und Glätten haben die Gewebe das 
Ausſehen, als wenn ſie verſilbert wären. 


Zinnoxyd erſcheint in drei Modificationen. 
Wenn man eine Löſung von Zinnchlorid mit 
Ammoniak fällt, erhält man einen Niederſchlag, 
der nach dem Trocknen eine gelbliche, hornartige 
Maſſe bildet. Wenn man Zinn mit concentrirter 
Salpeterſäure behandelt, ſo verwandelt ſich das 
Zinn in eine weiße Maſſe von Zinnoryd in der 
zweiten Modification. Die dritte Modification 
wird erhalten, wenn man Zinn ſchmilzt und an 
der Luft ſo ſtark erhitzt, daß es verbrennt. Zinn⸗ 
oxyd, wie es für die Zwecke der Emailfabrikanten 
und auch der Parfümeure verwendet wird, wird 
durch Behandeln von metalliſchem Zinn mit 
rauchender Salpeterſäure und nachfolgendes 
Schlämmen des Productes als weißes, unlös⸗ 
liches Pulver erhalten, welches in der Kosmetik 
zum Poliren der Fingernägel Anwendung findet. 


Zinnoxydul-Kali. Man gießt eine Auflöſung 
von Zinnchlorür in eine Kalilöſung, bis ſich der 
entſtehende Niederſchlag nicht mehr vollſtändig 
auflöſt. Das jo erhaltene Zinnoxydul⸗Kali iſt ein 
ausgezeichnetes Reductionsmittel für Indigo, und 
iſt daher die Zinnküpe eine ſolche von vorzüg⸗ 
lichen Eigenſchaften. 


Zinn. 


Zinn. 


Zinnoxydul⸗Natron. Das Zinnorydul- 
Natron wird in derſelben Weiſe dargeſtellt, wie 
das Zinnoxydul⸗Kali. Da es ähnliche Eigen⸗ 
ſchaften hat wie dieſes, aber billiger kommt, ſo 
wird in der Färberei und Zeugdruckerei meiſtens 
das Zinnoxydul⸗Natron angewendet. 

Zinn. Das Verzinnen von Eiſenblech 
oder die Fabrikation des ſogenannten Weißbleches 
(franz. fer blanc) iſt eine Arbeit, welche ſich zu 
einem ganz ſelbſtſtändigen Gewerbe entwickelt hat 
und in ſehr großem Maßſtabe ausgeführt wird. 
Das Weißblech liefert neben dem Zinkbleche das 
Materiale für die Arbeiten des Klempners, und 
werden namentlich ſehr große Mengen des feinſten 
Weißbleches zur Anfertigung der Doſen und 
Büchſen verwendet, in welchen Nahrungsmittel 


conſervirt werden. Die Herſtellung eines allen 


Anforderungen entſprechenden Weißbleches iſt 
eine ſehr complicirte Arbeit, und müſſen bei Aus⸗ 
führung derſelben alle noch ſo unbedeutend 
ſcheinenden Einzelnheiten beobachtet werden, um 
tadelloſe Waaren zu erzielen. 

Von einem gut angefertigten Weißbleche fordert 
man mehrere Eigenſchaften, und zwar ſoll 1. der 
Zinnüberzug ganz gleichförmig dick ſein und über 
die ganze Oberfläche der Bleche gehen; 2. ſoll 
er feſt haften und ſich auch bei wiederholtem 
Biegen des Bleches nicht abblättern, und 3. ſoll 
derſelbe frei von Körnern und Runzeln ſein und 
einen glänzenden Spiegel bilden. 

Abgeſehen von der Art des Verzinnens ſelbſt 
nimmt auf die Erreichung dieſes Zweckes die Be⸗ 
ſchaffenheit des Eiſens einen weſentlichen Einfluß; 
die vielfache Erfahrung hat gelehrt, daß man 
vollſtändig tadelloſes Weißblech nur aus einem 
Eiſen darſtellen könne, welches ſehr rein iſt, und 
daß in dieſer Beziehung Blech aus mit Holzkohle 
ausgeſchmolzenem Eiſen die beſten Ergebniſſe 
liefere. Es ſcheinen ſchon demnach die ſehr geringen 
Mengen fremder Körper, welche man im Eiſen 
findet, das mit Steinkohle erblaſen wurde, einen 
ungünſtigen Einfluß auf die Vereinigung des 
Zinnes mit dem Eiſen zu nehmen. 

Bezüglich des Ganges der Arbeiten, welche 
man beim Verzinnen einhält, haben ſich in den 
verſchiedenen Ländern verſchiedene Verfahren aus⸗ 
gebildet, und unterſcheidet man hauptſächlich das 
deutſche und engliſche Verfahren. Wenn wir aber 
von den Abweichungen abſehen, welche ganz be- 
ſonders die Behandlung der blankgemachten Eiſen⸗ 
bleche im Zinnbade betreffen, ſo ergiebt ſich, daß 
die Fabrikation von Weißblech folgende Arbeiten 
umfaßt: 

1. das Ablaſſen; 

2. das Beizen der Eiſenbleche (Schwarzbleche); 

3. das Verzinnen der Bleche; 

4. das Brillantiren oder Glänzendmachen der 
verzinnten Bleche. 

In der Praxis kann in manchen Fällen das 


893 


ſonach die ganze Arbeit auf das Beizen und 
Verzinnen beſchränkt werden; man erhält aber 
in dieſem Falle keine Weißbleche, welche in jeder 
Beziehung als Primawaare bezeichnet werden 
können. 

Bezüglich der Reihenfolge der Arbeiten kann 
man inſoferne eine Abänderung eintreten laſſen, 
daß man das Ablaſſen dem Beizen nicht nach⸗ 
folgen, ſondern vorausgehen läßt, und hat dieſes 
Verfahren ſchon aus dem Grunde manchen Vor⸗ 
theil für ſich, weil dann nur eine einmalige Beiz⸗ 
arbeit nöthig iſt, indeß ſchon gebeizte Bleche, 
falls man ſie abläßt, jedenfalls ein zweites Mal 
gebeizt werden müſſen. 

Mit Bezug auf die Art, in welcher die Ope⸗ 
rationen ausgeführt werden, unterſcheidet man 
drei Hauptmethoden der Verzinnung: Die Ver⸗ 
zinnung nach dem deutſchen und dem engliſchen 
Verfahren, ſowie die ſogenannte mechaniſche Ver⸗ 
zinnung unter Anwendung gewiſſer Hilfsapparate, 
welche die Ausführung gewiſſer Arbeiten, durch 
welche ſonſt die Arbeiter in hohem Grade an⸗ 
geſtrengt werden, weſentlich erleichtern. 

Das Ablaſſen der Bleche, welches auch 
als »Weichmachen⸗ oder »Douciren« bekannt iſt, 
wird zu dem Zwecke vorgenommen, dem Bleche 
jene Geichmeidigfeit zu geben, welche bei der Ver⸗ 


arbeitung des Weißbleches zu Klempnerwaaren 


erforderlich iſt. Die aus den Eiſenwalzwerlen 
kommenden Bleche ſind nämlich infolge des oft⸗ 
maligen Auswalzens ſehr ſpröde und würden, 
wenn man ſie ſcharf über die Kante eines Am⸗ 
boſſes abbiegt, an der Biegungsſtelle brechen oder 
mindeſtens ſtark riſſig werden. 

Um dem Bleche dieſe ſehr nachtheilige Eigen⸗ 
ſchaft vollſtändig zu benehmen, unterwirft man 
ſie dem Ablaſſen, welches darin beſteht, daß man 
die Bleche langſam bis zur ſtarken Rothglühhitze 
erwärmt und dann ſehr langſam erkalten läßt. 
Wenn man aber Eiſen an der Luft glüht, ſo 
bildet ſich auf der Oberfläche desſelben eine ſtarke 
Oxydſchichte (Glühſpan oder Hammerſchlag) und 
würde hierdurch nicht nur die Dicke und das Ge⸗ 
wicht der Blechtafeln in hohem Grade vermindert 
werden, ſondern auch das Beizen einen übermäßig 
hohen Aufwand an Säuren beanſpruchen. 

Man führt daher das Ausglühen der Bleche 
unter Anwendung beſonderer Vorſichtsmaßregeln 
gegen die Oxydation aus und ſchlägt dabei 
(namentlich in England) häufig den Weg ein, daß 
man die Bleche ſchon vor dem Ausglühen beizt, 
dann ausglüht und ſchließlich nochmals beizt. Da 
hierdurch aber eine Vermehrung der Arbeit be- 
dingt wird, welche man umgehen und dennoch 
den angeſtrebten Zweck erreichen kann, erſcheint 
es zweckmäßiger, das Ablaſſen als erſte Operation 
auszuführen. 

Das Ausglühen der Bleche wird in gußeiſernen 
Käſten vorgenommen, welche mit einem genau 


Ablaſſen und auch das Brillantiren weggelaſſen, paſſenden gußeiſernen Deckel verſehen ſind und in 
Zinn. 


SCH 


Flammenöfen eingeſetzt werden, welche eine von 
der Größe der Fabrik abhängige Anzahl von 
Käſten aufnehmen können. Man wählt die Größe 
der Käſten in der Weiſe, daß jeder 800 — 1000 Stück 
Bleche aufnehmen kann. 

Nachdem die Bleche in den Kaſten eingeſchichtet 
ſind, wird der Deckel aufgelegt und die Fugen 
ſehr ſorgfältig mit Eiſenkitt (beſtehend aus Lehm, 
feiner Eiſenfeile und Eſſig) aufgelittet. Durch An⸗ 
heizen der Oefen und ununterbrochenes Schüren 
des Feuers bringt man die Käſten in heftige Roth⸗ 
gluth und erhält ſie durch etwa 12 Stunden bei 
derſelben; die Oefen werden dann vollſtändig ge⸗ 


ſchloſſen und ſo lange ſich ſelbſt überlaſſen, bis 


ſie wieder auf gewöhnliche Temperatur abge⸗ 
kühlt ſind. 

Die aus den Käſten genommenen Bleche ſind 
nun abgelaſſen, d. h. ſie ſind ſo weich geworden, 
daß man ſie oftmals hin⸗ und herbiegen kann, 
ohne daß ein Riſſigwerden derſelben eintritt; hatte 
man blank gebeizte Bleche angewendet, und war 
die Hitze in den Käſten zu hoch geſtiegen, ſo ſind 
namentlich die zu unterſt liegende Bleche an ein⸗ 


ander geſchweißt; war die Temperatur zu niedrig, 
ſo zeigen die Bleche nicht den gehörigen Grad 
von Geſchmeidigkeit; hatte man eben die richtige 


Temperatur angewendet, ſo iſt die Oberfläche der⸗ 
ſelben braun oder blau angelaufen und ſieht wie 
Stahl aus. Nachdem dieſes Anlaufen durch eine 
ungemein dünne Oxydſchichte bedingt wird, welche 
aber dennoch hinreichen würde, um das Anhaften 
des Zinnes zu verhindern, müſſen die Bleche noch⸗ 
mals gebeizt werden. 

Die aus den Walzwerken kommenden Bleche 
ſind oftmals wellig; um ſie vollkommen eben und 
glatt zu erhalten, läßt man ſie zwiſchen glatten 
ſtark drückend wirkenden Walzen durchlaufen, 
welche aber einander nur ſo weit genähert ſein 
dürfen, daß ſie die Bleche nicht ſtrecken. In den 
engliſchen Weißblechfabriken, in welchen das Aus⸗ 
glühen der Bleche nie umgangen wird, läßt man 
dem Glätten ein abermaliges, aber nur 56 Stunden 
dauerndes Glühen folgen und beizt die Bleche 
abermals, worauf ſie noch mit ſcharfkörnigem, 
aber feinem Quarzſand geſcheuert und unter Waſſer 
bis zur Vornahme des Verzinnens aufbewahrt 
werden müſſen. Durch die zahlreichen hier ange- 
gebenen Verfahren werden zwar die Fabrikations- 
koſten weſentlich erhöht, man erhält nach demſelben 
aber auch eine Waare, welche an Qualität un⸗ 
übertrefflich iſt, indem nach dem zweiten Walzen 
eine Durchſicht der Bleche vorgenommen wird, 
wobei alle Stücke, an denen Riſſe zu bemerken 
ſind, unbedingt ausgeſchieden werden. 

Das Beizen der Bleche. Die Entfernung 
der den Eiſenblechen feſtanhaftenden Oxydſchichte, 
das ſogenannte »Beizen« der Bleche zum Zwecke 
der Herſtellung einer vollſtändig aus reinem Metalle 
beſtehenden Oberfläche, geſchieht unter Anwendung 


Zinn. 


facher Weiſe an, entweder als ſogenannte Kleien⸗ 
bäder, oder als Schwefelſäurebäder. 

Die Kleienbäder werden auf die Weiſe hergeſtellt, 
daß man Kleie (das bekannte Abfallproduct, welches 
ſich beim Mahlen des Getreides ergiebt) mit lau⸗ 
warmem Waſſer zu einem dünnen Brei anrührt 
und dieſen in einem warmen Zimmer durch einige 
Tage ſich ſelbſt überläßt; um das Garwerden des 
Kleienbades zu beſchleunigen, fügt man demſelben 
eine kleine Menge von Sauerteig zu, der in dem 
Waſſer verrührt iſt, welches man zum Einteigen 
der Kleie verwendet. Unter dieſen Verhältniſſen 
geht die Kleie ſehr bald in ſauere Gährung über, und 
enthält die Flüſſigkeit nach kurzer Zeit namhafte 
Mengen von Milchſäure und Eſſigſäure, das ſind 
zwei Säuren, welche Eiſenoxyd ſehr raſch auf: 
zulöſen vermögen; mit Oxyd überdecktes Eiſen⸗ 
blech wird daher durch das Eintauchen in das 
ſauergewordene Kleienbad bald ganz blank gebeizt. 

Seitdem die Schwefelſäure zu ſehr billigen 
Preiſen im Handel zu haben iſt, haben die Kleien⸗ 
beizen viel an Bedeutung verloren, da, wie wir ſo⸗ 
gleich auseinanderſetzen werden, die ausgenützten 
Schwefelſäurebäder noch weiter verwerthet werden 
können. Man wendet zur Darſtellung der Schwefel⸗ 
ſäurebeize gewöhnlich Säure an, deren Concen⸗ 
tration 60° B. nicht überſchreitet, und nimmt auf 


20 Th. Waſſer 1 Th. der Säure. 


Das Waſſer wird in große Kufen gebracht, 
welche unten mit einem hölzernen Ablaßhahne 
verſehen ſind; während ein Arbeiter das Waſſer 
durch Rühren mit einer Stange in ſteter Be⸗ 
wegung erhält, läßt ein anderer die Schweſelſäure 
in einem dünnen Strahle einfließen; die Flüſſig⸗ 
keit, welche ſich beim Miſchen der Säure mit dem 
Waſſer ſehr ſtark erwärmt, muß, bevor ſie in Ge⸗ 
brauch genommen wird, bis auf gewöhnliche Tem⸗ 
peratur erkalten. 

Das Beizen der Bleche geſchieht durch Ein⸗ 
ſtellen derſelben in das Sauerbad, welches ſich in 
flachen Trögen befindet, und beläßt man die Bleche 
fo lange in der Beigzflüſſigkeit, bis fie an der 
ganzen Oberfläche glänzend geworden ſind und 
die eigenthümliche graue Farbe des blanken Eiſens 
angenommen haben. Bei Anwendung eines friſch 
bereiteten Säurebades erfolgt das Blaukbeizen 
der Bleche ſehr raſch; nach einiger Zeit nimmt 
aber die Wirkſamkeit des Bades ab, indem nun⸗ 
mehr weniger freie Schwefelſäure in demſelben 
enthalten iſt. Man verſtärkt die Bäder wieder 
durch Zuſatz von Schwefelſäure und benützt ſie 
ſo lange, bis ſie eine grünliche Färbung annehmen 
und dann durch friſch bereitete Säurebäder erſetzt 
werden müſſen. 

Die zum Beizen unbrauchbar gewordenen Säure⸗ 
bäder werden in beſonderen Behältern geſammelt, 
in welche man Stücke von altem roſtigen Eiſen⸗ 
blech wirft; dieſe löſen ſich darin allmählich auf, 
und erhält man eine Löſung von Eiſenvitriol, die, 


von Säurebädern, und wendet man dieſe in zwei- nachdem fie genügend eingedampft iſt, beim Er⸗ 


Zinn. 


Zinn. 


falten Kryſtalle von Eiſenvitriol liefert, welcher 
wegen ſeiner Reinheit mit Vortheil an Färbe⸗ 
reien u. ſ. w. verwerthet werden kann. Die ge⸗ 
nügend gebeizten Bleche werden in reinem Waſſer 
abgeſpült und mit ſehr feinem Quarzſand und 
Waſſer geſcheuert; dieſes Scheuern hat den Zweck, 
den Blechen die zu große Glätte zu benehmen, 
ſie an der Oberfläche rauh und demnach geeigneter 
zur Aufnahme des Zinnüberzuges zu machen. 

Nach dem Scheuern werden die Bleche abermals 
abgeſpült und bis zum Verzinnen unter Waſſer 
aufbewahrt, eventuell, wie oben angegeben, aus⸗ 
geglüht, glatt gewalzt und abermals gebeizt. In 
keinem Falle dürfen jedoch die gebeizten Bleche 
mehr anders als an den Kanten angefaßt werden. 
Durch die Berührung der Fläche mit der Hand 
würde auf den betreffenden Stellen die metalliſche 
Oberfläche verſchwinden und an dieſen Stellen der 
Zinnüberzug entweder gar nicht mehr oder nur 
ſehr wenig anhaften, ſo daß jedenfalls nur fehler⸗ 
haft verzinnte Bleche entſtehen könnten. 

Das Verzinnen nach deutſcher Art. Wenn 
Eiſenblech nach dieſem Verfahren verzinnt werden 
ſoll, ſchmilzt man vorerſt Zinn in der Verzinnungs⸗ 
pfanne; dieſe iſt etwa 50 em lang, 40 em breit 
und 50 em tief, beſteht aus Eiſen und hat in 
etwa zwei Drittel ihrer Länge zwei vorſpringende 
Falze, welche einer ſpäter einzuſetzenden Eiſen⸗ 
platte zur Führung und Stütze dienen; nach dem 
Einſetzen dieſer Platte iſt die Pfanne in zwei un⸗ 
gleich große Abtheilungen getrennt. Bei Beginn 
der Arbeit iſt dieſe Platte nicht eingeſetzt. 

Um das Zinn vor Oxydation zu ſchützen, bringt 
man gleichzeitig mit dem Zinne etwas Talg in 
die Pfanne. Der Talg ſchmilzt, ſchwimmt auf 
dem Zinn und hält den Zutritt der Luft von dem 
geſchmolzenen Metalle ab. 

Die blanken Bleche, welche man aus dem Waſſer 

hebt und gut abtropfen läßt, werden zuerſt »ein⸗ 
gebrannt⸗, und beſteht dieſe Operation darin, daß 
man eine Anzahl von etwa 200 Blechen auf ein⸗ 
mal in das geſchmolzene Zinn verſenkt und nur 
wenige Minuten mit demſelben in Berührung 
läßt, worauf man die Tafeln 20—25 Stück auf 
einmal aushebt und durch Eintauchen in Waſſer 
abkühlt. 
Wenn die Geſammtmenge der auf einmal in 
Arbeit zu nehmenden Bleche eingebrannt iſt, ſetzt 
man die vorerwähnte Scheidewand in die Pfanne 
ein und ſenkt in die größere Abtheilung eine An⸗ 
zahl eingebrannter Tafeln, »einen Satz⸗ ein; nach 
einigen Minuten wird ein Blech nach dem anderen 
ausgehoben und auf einem aus Eiſenſtangen ge⸗ 
bildeten Gerüſte zum Abtropfen des überſchüſſigen 
Zinnes aufgeſtellt; man nennt dieſe Operation das 
»Abbrennen⸗. 


Die »abgebraunten⸗ Bleche werden (wieder ein⸗ 
zeln) in die kleinere Abtheilung der Pfanne ge⸗ 


taucht, was man als »Durchführen⸗ bezeichnet, 
und nachdem der Zinnüberſchuß abgetropft iſt, 
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der Schlußoperation des »Abtropfens« unterzogen. 
An der nach unten gewendeten Kante der Bleche 
bildet ſich nämlich eine etwas dickere Zinnſchichte 
in Form eines kleinen Wulſtes; man taucht die 
Bleche in eine Pfanne, welche nur einige Centi⸗ 
meter hoch mit geſchmolzenem Zinn gefüllt iſt, 
wodurch der Zinnwulſt an den Blechen ſchmilzt 
und beim Ausheben die Bleche gleichförmig ver⸗ 
zinnt erſcheinen. Man ſtreicht den Ueberſchuß des 
etwa noch anhaftenden Zinnes mittelſt eines Werg⸗ 
bauſchens über der Pfanne ab und unterwirft die 
Weißbleche dem Abputzen⸗. 

Das »Abputzen⸗ bezweckt, die Weißbleche völlig 
blank zu machen, und geſchieht dieſe Operation 
durch Reiben der Bleche mit Wienerkalk, welcher 


mit weichen Wollenlappen aufgerieben wird. In 


großen Fabriken langt man ſelbſtverſtändlich nicht 
mit der Handarbeit aus. 

Es wurde oben erwähnt, daß man das ge⸗ 
ſchmolzene Zinn mit einer Schichte von Talg be⸗ 
deckt erhält, welche den Zweck hat, die Oxydation 
des Zinnes zu verhüten. Da dieſes Verfahren den 
angeſtrebten Zweck auch vollſtändig erfüllt, wendet 
man es auch bei dem unten zu beſchreibenden 
senglijhen« Verzinnungsverfahren, und zwar in 
noch ausgedehnterem Maße als bei dem »deut⸗ 
Ten, an. 

Trotz der guten Wirkung, welche der Talg aus⸗ 
übt, iſt ſeine Anwendung dennoch nicht zu empfehlen, 
und zwar aus dem Grunde nicht, weil die von 
dem überhitzten Talg aufſteigenden Dämpfe außer⸗ 
ordentlich heftig auf die Augen und Athmungs⸗ 
werkzeuge wirken; man muß daher die Zinnpfannen 
in ſehr ſorgfältiger Weiſe mit paſſend geformten 
Schirmen und Ventilationsvorrichtungen verſehen, 
um die Arbeiter gegen die Einwirkung der Dämpfe 


des ſich zerſetzenden Talges zu ſchützen. 


Chlorzink hat die Eigenſchaft, beim Erhitzen 
nur ſehr langſam zu verdampfen und auf ge⸗ 
ſchmolzenem Zink eine den Zutritt der Luft völlig 
abſchließende Schichte zu bilden; es iſt daher ſchon 
aus dieſem Grunde und auch aus ökonomiſchen 
Gründen angezeigt, an Stelle von Talg Chlor⸗ 
zink in Anwendung zu bringen. 

Verzinnen. Beſondere Verfahren zum Ver⸗ 
zinnen beſtimmter Gegenſtände. Verzinnen von 
Gefäßen aus Eiſen blech. Man ſtellt gegen⸗ 
wärtig Gefäße aus Eiſenblech unter Anwendung 
von Preſſen oder Schlagwerken dar, und werden 
dieſe Gefäße entweder emaillirt oder verzinnt. Das 
Verzinnen wird in ganz ähnlicher Weiſe aus⸗ 
geführt, wie bei der Fabrikation der Weißbleche 
nach deutſcher Art, und nimmt man der Reihe 
nach folgende Operationen vor: Man beizt in 
einem ziemlich ſtarken Schwefelſäurebade (1:15 
oder 1:10), glüht die Gefäße aus, ſcheuert fie 
mit Sand (was wegen des leichteren Anhaftens 
des Zinnes in dieſem Falle beſonders nothwendig 
iſt), ſpült in kaltem und dann in kochendem Waſſer 
(in letzterem wegen des raſchen Trocknens der aus 
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dem Waſſer gehobenen Gegenſtände) und verſenkt 
ſie ſogleich in eine Pfanne, welche mit ordinärem 
(d. h. ziemlich unreinem) Zinn gefüllt iſt, das 
man auf etwa 260 C. unter einer Schicht von 
Chlorzink erhitzt. 


Nach 5—10 Minuten werden die Gefäße aus: | 


gehoben und an einen anderen Arbeiter gegeben, 
welcher ſie eben ſo lange in eine mit Zinn (aber 
mit reinem Zinn) gefüllte Pfanne taucht, nachdem 
er durch Ueberfahren mit einer ſteifen Bürſte, 
Zinnklümpchen, die an den Gefäßen haften, ab⸗ 
geſtrichen hat. Nachdem dieſe Operation des Ein⸗ 
tauchens in ein Zinnbad ein drittes Mal vor⸗ 
genommen wurde, iſt die Verzinnung beendet und 
werden die Gegenſtände einfach blank gerieben. 
Das Verzinnen von Draht und Draht⸗ 


geweben. Um Draht — Eiſendraht — zu ver⸗ 


zinnen, läßt man denſelben langſam durch einen 


Holztrog laufen, welcher eine Miſchung aus 
3 Raumtheilen Waſſer mit 1—1!/, Raumtheilen 


Salzſäure enthält, ſpült den Draht in Waſſer ab, 
läßt ihn zum Zwecke des Abtrocknens zwiſchen 
zwei mit Filz oder grobem Wollſtoff überzogene 
Walzen und dann unter einer leicht drehbaren 
Walze durchlaufen, die in einem Gefäße unter⸗ 
gebracht iſt, welches ſtark erhitztes Zinn enthält. 
Der aus dem Zinn tretende Draht kann zum 
Zwecke des Polirens zwiſchen Walzen durchgehen, 


welche mit Wollſtoff überzogen ſind, den man mit 


Kreidepulver einſtaubt. 

Drahtgewebe werden in gleicher Weiſe gebeizt 
— das nach dem Spülen noch anhängende Waſſer 
mit Tüchern abgewiſcht, der Draht mittelſt eines 
Staubbeutels mit feingeſtoßenem Harz bepudert 
und das auf einen Rahmen geſpannte Gewebe in 
das Zinnbad eingeſenkt, in welchem man es eine 
bis zwei Minuten beläßt, dann aushebt und durch 
raſches Aufſtoßen des Rahmens das überſchüſſig 
anhaftende Zinn abſchleudert. 

Eine beſonders ſchöne Verzinnung von Eiſen⸗ 
draht läßt ſich nach folgendem Verfahren her⸗ 
ſtellen: 

Man bringt in ein entſprechend großes Holz⸗ 
gefäß, auf deſſen Boden Zintplatten liegen, Waſſer, 
welches mit 10% Salzſäure verſetzt iſt, und legt 
den Draht in dieſes Gefäß ein. Nach einiger Zeit 
hat ſich auf dem Draht ein grauer Ueberzug von 
Zinkmetall gebildet, und wird der Draht in das 
Verzinnungsbad gebracht. 

Das Verzinnungsbad wird auf die Weiſe her⸗ 
geſtellt, daß man 2 Th. Zinnſalz in einen Leinen⸗ 
beutel bringt und dieſen in ein Gefäß hängt, 
welches eine Löſung von 2 Th. Weinſäure in 
100 Th. Waſſer enthält. Nachdem das Zinnſalz 
gelöſt iſt, rührt man ſo lange um, bis der weiße 
Niederſchlag, welcher ſich in der Flüſſigkeit bildet, 
gelöſt iſt, und fügt dann in kleinen Partien eine 
Löſung von 3 Th. Soda zu. Die Flüſſigkeit 
ſchäumt durch die Kohlenſäure⸗Entwickelung ſtark 
auf und ſcheidet einen weißen Niederſchlag ab. 
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Man läßt die Flüſſigkeit ſo lange in der Ruhe, 
bis ſie ſich wieder ganz geklärt hat, zieht ſie ab, 
und ſenkt den Draht, welchen man vorher mit 
Zinkplatten verbunden hat, durch 2—3 Stunden 
in das Verzinnungsbad. 


Der Zinnüberzug ſetzt ſich als mattweißer und 
ſehr gleichförmiger Ueberzug auf dem Drahte ab 
und braucht man letzteren nur einmal durch ein 
Zieheiſen laufen zu laſſen, um dem Zinnüberzuge 
den ſchönſten Glanz zu ertheilen und denſelben 
zugleich ſehr feſthaftend zu machen. Gewebe, welche 
man aus derart verzinntem Draht herſtellt, haben 
ein prächtiges Ausſehen; Drahtſeile, welche man 
aus demſelben anfertigt, ſind von ſehr langer 
Dauer, indem das Roſten des ganz mit Zinn 
überzogenen Eiſendrahtes nicht zu befürchten ſteht. 

Um einen ſehr glatten, glänzenden und dauer⸗ 
haften Zinnüberzug auf den Eiſendrähten zu er⸗ 
halten, möge man ganz beſonders das Ziehen des 
fertig verzinnten Drahtes beachten. Man führt 
letzteres in der Weiſe aus, daß der weiche Zinn⸗ 
überzug gerade nur feſt an den Draht gedrückt 
wird, ohne daß eine eigentliche Streckung des 
Drahtes erfolgt. Verzinnte Drähte, welche zur 
Anfertigung von Geweben oder Sieben dienen 
ſollen, können zweckmäßig zwiſchen zwei polirten 
Stahlwalzen ganz ſchwach platt gedrückt werden, 
wodurch ein ſehr feſtes Anhaften und Glätten 
des Zinnüberzuges bewirkt wird. 


Verzinnen von Gefäßen aus Gußeiſen. 
Das Gußeiſen unterſcheidet ſich von dem Schmiede⸗ 
eiſen dadurch, daß es eine weit größere Härte 
beſitzt als dieſes, ſchwieriger von chemiſchen 
Agentien angegriffen wird und ſich auch mit ge⸗ 
ſchmolzenen Metallen ſchwieriger legirt als das 
weiche Eiſen; man muß daher beim Verzinnen 
von Gußeiſen einen etwas anderen Weg ein⸗ 
ſchlagen, als bei jenem der ſchmiedeeiſernen Gegen⸗ 
ſtände. Hat man, wie dies häufig der Fall iſt, 
gußeiſerne Kochgefäße zu verzinnen, ſo nimmt die 
Arbeit folgenden Gang: 

Man ſucht vor allem Anderen auch das Gußeiſen 
ſo weich als möglich zu machen, und geſchieht dies 
ebenfalls durch ein mehrſtündiges Erhitzen auf 
dunkle Rothgluth; anſtatt aber hierbei, wie dies 
beim Weichmachen von Schmiedeeiſen geſchehen 
muß, den Zutritt der Luft ſo viel möglich hintan⸗ 
zuhalten, bringt man ſogar in die Thonkapſeln, 
in welchen man die Gegenſtände einſetzt, ſolche 
Subſtanzen, welche in ſtarker Glühhitze Sauer⸗ 
ſtoff abgeben, z. B. Braunſteinpulver. Es hat 
dies zur Folge, daß ein Theil des im Gußeiſen 
enthaltenen Kohlenſtoffes verbrennt und ſich dieſes 
an der Oberfläche wenigſtens in Eiſen umwandelt, 
welches dem Schmiedeeiſen ziemlich nahe ſteht. 
Nach dem Ausglühen wird in einem ziemlich 
ſtarken Säurebade gebeizt, geſpült, mit Sand 
geſcheuert, nochmals gebeizt oder abermals geſpült 
und nach dem Abtrocknen verzinnt. 


Zinn. 


Zinn. 


Das Ausglühen zum Zwecke des Weichmachens 
iſt eine ziemlich koſtſpielige Arbeit, und man ſucht 
dieſelbe auch oft, namentlich bei ſolchen Gefäßen, 
welche nur auf der Innenſeite verzinnt werden 
ſollen, zu umgehen; man dreht nämlich die Ge⸗ 
fäße an der Innenſeite ab, ſchleift ſie mit ſehr 
feinkörnigem Sandſtein oder Bimsſteim aus, beizt, 
ſpült und trocknet ſie, worauf ſie ſofort verzinnt 
werden. 

Das Verzinnen geſchieht, indem man die Gefäße 
ſo weit anwärmt, daß ein auf ſie geworfenes 
Stückchen Zinn ſofort ſchmilzt und dann in die 
Höhlung beiläufig ſo viel geſchmolzenes Zinn 
gießt, als zum Verzinnen der Innenſeite er⸗ 
forderlich iſt und gleichzeitig Chlorzinkammonium 
zufügt, wodurch die metalliſchen Oberflächen her⸗ 
geſtellt werden und ſich die Metalle ſofort mit⸗ 
einander verbinden. 

Das geſchmolzene Zinn wird durch Reiben mit 
einem Wergballen vom Mittelpunkte des Gefäßes 
aus gleichmäßig über die ganze Fläche vertheilt, 
wobei man es vermeidet, jene Stellen, welche 
ſchon mit Zinn überzogen ſind, ein zweites Mal 
zu überfahren, ſodann wird das etwa überſchüſſige 
Zinn ausgeleert und das Gefäß mit der Mün⸗ 
dung nach unten in Waſſer ſchnell abgekühlt. 

Gußeiſerne Geſchirre, welche auch außen ver⸗ 
zinnt werden ſollen, müſſen auch außen gebeizt 
werden und erhalten zuerſt in der eben angegebenen 
Weiſe eine Verzinnung der Innenſeite; ſie werden 
ſodann außen mit Salmiaklöſung beſtrichen und 
in ein mit Chlorzink bedecktes Zinnbad getaucht 
— aber nur ſo weit, daß das Zinn nicht in das 
Gefäß läuft — ſodann mit einer ſteifen Bürſte 
der Zinnüberſchuß abgeſtreift und die Gefäße in 
Waſſer getaucht. 

Bezüglich des Anwärmens der zu verzinnenden 
Gefäße iſt ganz beſonders darauf zu achten, daß 


man dasſelbe nicht weiter ſteigert, als bis ein 


auf das Eiſen geworfenes Zinnſtückchen eben 
ſchmilzt — erhitzt man ſtärker, ſo tritt ſchon 
wieder Oxydation des Eiſens ein — die graue 
Färbung des blanken Eiſens verſchwindet und 
laufen die Geſchirre ſtrohgelb bis blau an; nach⸗ 
dem dieſes Anlaufen durch eine, wenn auch nur 
aus einem ungemein dünnen Häutchen beſtehende 
Oxydſchichte verurſacht wird, ſo können ſolche 
Geſchirre nicht verzinnt werden. Man muß 
ſie daher nochmals ausſcheuern, ſpülen und 
trocknen. - me 

Hätte man die Geſchirre nicht hinreichend Port 
erwärmt, ſo würde das hineingegoſſene Zinn ſofort 
breiartig werden und eine ſehr ungleichförmige 
Verzinnung zu Stande kommen; man prüft daher 
den Wärmegrad der Gefäße am einfachſten in der 
Weiſe, daß man ſie mit einer dünnen Zinnſtange 
berührt; beginnt dieſe an der Berührungsſtelle 
zu ſchmelzen, ſo haben die Gefäße eben die richtige 
Temperatur, welche zur Ausführung einer gleich⸗ 
förmigen Verzinnung erforderlich iſt. Es iſt noch 
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zu bemerken, daß wohlverzinnte Eiſengefäße in 
vielen Beziehungen verzinnten Kupfergefäßen vor⸗ 
zuziehen ſind, indem das Eiſen nicht giftig iſt, 
daher ſelbſt beim Schadhaftwerden des Zinn⸗ 
überzuges in Kochgeſchirren keine Gefahr der 
Vergiftung von Speiſen eintreten kann, was bei 
Kupfergeſchirr allerdings der Fall iſt. 


Verzinnen nach engliſcher Art. Die engli⸗ 
ſchen Fabrikanten wenden bezüglich des eigentlichen 
Verzinnens ein viel complicirteres Verfahren an 
als die deutſchen und liefern auch Producte von 
vorzüglicher Beſchaffenheit. Die Vorarbeiten wer⸗ 
den faſt ganz in derſelben Weiſe ausgeführt, wie 
bei dem deutſchen Verfahren, und können wir uns 
daher unter Beziehung auf das über dieſe Ar⸗ 
beiten ſchon Ausgeſprochene hier mit der Auf⸗ 
zählung der Arbeiten begnügen. 


1. Beizen in verdünnter Schwefelſäure (1 Säure, 
15—20 Waſſer). 

2. Ablaſſen (Weichmachen) der Bleche durch 
zwölfſtündiges Glühen und langſames Abkühlen 
derſelben. 4 

3. Sortiren der Bleche, Glätten derjelben durch 
dreimaliges Behandeln zwiſchen polirten Walzen. 

4. Zweites Ausglühen der durch das Walzen 
wieder hart gewordenen Bleche während ſechs 
Stunden. 

5. Sortiren und zwölfſtündiges Beizen in einer 
ſauren Kleienbeize und halbſtündiges Beizen im 
Schwefelſäurebade. 

6. Scheuern mit Sand, Aufbewahren der Bleche 
in Waſſer bis zum Verzinnen. 


Das Verzinnen geſchieht durch Behandlung der 
Bleche in ſechs nebeneinanderſtehenden Keſſeln, 
deren jeder einen beſonderen Namen beſitzt und 
von einem, reſpective mehreren Arbeitern, bedient 
wird. Drei dieſer Keſſel ſind mit geſchmolzenem 
Fett, drei mit geſchmolzenem Zinn gefüllt. Die 
Namen der einzelnen Keſſel ſind der Reihenfolge 
nach, in welcher die Keſſel zur Anwendung kommen, 
die folgenden: 

Tinman’s-pot (Vortopf) ein mit Fett gefüllter 
Keſſel; Tin-pot (Zinnkeſſel) mit Zinn gefüllt; 
Dipping-pot oder Wash-pot (Tauch⸗ oder Waſch⸗ 
topf); Grease-pot (Fetttopf) mit Talg gefüllt; 
Cold-pot (Kalttopf) mit Talg gefüllt: List-pot 
(Saumtopf) mit Zinn gefüllt. Die Dimenſionen 
der einzelnen Keſſel werden den Dimenſionen der 
Bleche, welche man in ihnen bearbeiten will, ent⸗ 
ſprechend gewählt; früher wurden ausſchließlich 
kleinere Bleche von 33—37 em Länge und 25 cm 
Breite verzinnt, und waren auch die Größen⸗ 
verhältniſſe der Keſſel dieſen Dimenſionen ent⸗ 
ſprechend; gegenwärtig verzinnt man aber auch 
ſehr große Bleche unter Anwendung von mechani⸗ 
ſchen Vorrichtungen; ſelbſtverſtändlich müſſen die 
Ausmaße der Keſſel dieſen Größenverhältniſſen 
angepaßt werden. 
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Die von dem letzten Beizen kommenden Bleche kennt, daß es ſchon eine größere Menge von Eiſen 


werden zuerſt in den mit geſchmolzenem Talg ge⸗ 
füllten Vortopf eingeſetzt, und zwar in Paketen 
von 300—400 Stück; der Talg in dieſem Keſſel 
muß auf eine über 1000 C. liegende Temperatur 
erhitzt ſein, indem das Behandeln der Bleche 
in dieſem Keſſel den alleinigen Zweck hat, die 
letzte Spur von Feuchtigkeit, welche noch an 
der Oberfläche der Bleche haften könnte, zu ent⸗ 
fernen und die Bleche mit einer Fettſchichte zu 
überziehen. 

An Stelle des Talges verwendet man jetzt faſt 
allgemein das Palmöl, indem dasſelbe billiger 
iſt und beim Verzinnen genau dieſelben Dienſte 
leiſtet, wie der Talg; leider wirkt die große 
Menge von ſtark erhitztem Fett, welches man 
beim Verzinnen nach engliſcher Art in Anwen⸗ 
dung bringt, in der ſchon früher angedeuteten 
Weiſe nachtheilig auf die Geſundheit der Arbeiter 
ein und könnte auch in dieſem Falle durch Chlor⸗ 
zink oder Chlorzinkammonium vortheilhaft erſetzt 
werden. 

Die aus dem erſten Topfe gehobenen Bleche 
gelangen nun in den erſten Verzinnungstopf, in 
welchem ſich gewöhnlich Zinn befindet, welches 
ſchon in den ſpäter zur Anwendung gelangenden 
Verzinnungskeſſeln gedient hat und demnach eiſen⸗ 
hältig iſt; der Eiſengehalt des Zinnes iſt aber 
in dem erſten Keſſel nicht von Nachtheil, da ſich 
ja auf dem blanken Eiſen zuerſt eine Zinneiſen⸗ 
legirung bilden muß, welche dann dem reinen 
Zinn als Unterlage dient. 

Die Bleche bleiben durch 1—1'/, Stunden in 
dem mit geſchmolzenem Fett bedeckten Zinn liegen, 
und iſt es von beſonderer Wichtigkeit, die Tem⸗ 
peratur dieſes erſten Zinnbades auf der richtigen 
Höhe zu erhalten. Iſt dieſes Zinnbad von zu 
geringer Temperatur, ſo findet die Vereinigung 
des Eiſens mit dem Zinne gar nicht ſtatt; hat 
man es zu ſtark erhitzt, ſo wird zwar die Legirung 
gebildet, ohne daß dieſelbe jedoch die entſprechende 
Dicke erlangt hatte. 

Um den in der erſten Zinnpfanne oberflächlich 
gegebenen Zinnüberzug gleichmäßig und ſtärker 
zu machen, werden die Bleche in die zweite Zinn⸗ 
pfanne (dipping-pot) gebracht. Dieſer Keſſel iſt 
durch eine Scheidewand in zwei Abtheilungen 
getrennt, von welchen die erſte die größere iſt. 
Die Bleche werden in dieſe eingeſetzt und ver⸗ 
weilen einige Zeit in derſelben, worauf ein Blech 
nach dem anderen ausgehoben und mittelſt eines 
mit Fett beſtrichenen Wergballens das überſchüſſige 
Zinn abgerieben wird. 

Die Bleche werden ſodann eines nach dem 
anderen in die zweite Abtheilung des Keſſels ein⸗ 
getaucht und durch kurze Zeit in demſelben be⸗ 
laſſen. Nachdem in dieſem Keſſel das eigentliche 
Verzinnen beendet wird, muß man denſelben 
immer mit reinem Zinn gefüllt erhalten; ſobald 
man an dem Dickflüſſigerwerden des Zinnes er⸗ 
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aufgenommen hat, entfernt man dieſes Zinn, in⸗ 
dem man es in den erſten Zinnkeſſel (tin-pot) 
bringt und füllt die kleine Abtheilung des dipping- 
pot mit reinem Zinn. 

Die aus der zweiten Abtheilung des dipping-pot 
hervorgehenden Bleche haben einen ziemlich ſtark 
gewellten ungleichförmigen Zinnüberzug; um letz⸗ 
teren gleichförmig zu machen, ſchlägt man ein ganz 
eigenthümliches Verfahren ein, welches darin be⸗ 
ſteht, daß man von den in ſtark erhitztes Fett 
eingetauchten Weißblechen wieder einen gewiſſen 
Theil des Zinnüberzuges abſchmilzt, und außer 
der feitanhaftenden Zinneiſenlegirung nur eine 
ſehr dünne Zinnſchichte übrig bleibt. 

Die Bleche werden in den vierten Keſſel (grease- 
pot) getaucht, welcher ſtark erhitztes Fett (Talg 
oder Palmöl) enthält und ſo lange in demſelben 
belaſſen, bis das Zinn zur Genüge abgeſchmolzen 
iſt. Der Arbeiter, welcher dieſe Behandlung der 
Bleche in dem Fetttopfe vornimmt, muß große 
Uebung beſitzen, um den richtigen Augenblick des 
Aushebens zu treffen, damit nicht die Entzinnung 
der Bleche zu weit fortſchreite. In der Regel 
dauert die Behandlung der Bleche in der grease-pot 
nicht länger als 5— 10 Minuten — eine abſolut 
genaue Zeitangabe hierfür iſt unmöglich, indem 
die Dauer der Behandlung ſehr von der Tem⸗ 
peratur abhängig iſt, welche das Fett beſitzt. 

Aus dem Fetttopfe werden die Bleche in den 
Kalttopf übertragen, welcher ebenfalls geſchmol⸗ 
zenes Fett enthält, das aber nur auf etwa 100" C. 
erhitzt iſt; die Anwendung des Bades hat allein 
den Zweck, die Bleche langſam erkalten zu laſſen; 
bei ſchneller Abkühlung würden ſie an Geſchmeidig⸗ 
keit verlieren. Den Schluß der ganzen Arbeit macht 
die Behandlung der Bleche im ſogenannten Saum⸗ 
topf (list-pot), welcher nur 5—6 em hoch mit ge⸗ 
ſchmolzenem Zinn gefüllt iſt und in den die Bleche 
eingeſetzt werden, um den längs einer Kante ent⸗ 
ſtandenen Zinnwulſt abzuſchmelzen; nachdem der 
Wulſt geſchmolzen iſt, wird die Blechtafel aus⸗ 
gehoben, raſch gegen eine feſtſtehende Leiſte ge⸗ 
ſtoßen, um das überſchüſſige Zinn abzuſchleudern, 
und kommt dann zum Blankputzen. 

Das Blankputzen wird ausgeführt, indem man 
die Bleche zuerſt mit Kleie, welcher man fein⸗ 
gepulverte Kreide beigemengt hat, abreibt und 
dann mit weichen Lappen bis zum Hervortreten 
des Hochglanzes ſcheuert; ſchließlich folgt eine 
nochmalige Durchſicht und Sortirung der Bleche 
und das Verpacken derſelben. 

Die nach engliſchem Verfahren dargeſtellten 
Weißbleche ſind in der Regel etwas ſtärker ver⸗ 
zinnt, als jene, welche nach dem deutſchen Ver⸗ 
fahren angefertigt werden, und enthalten zwiſchen 
625 und 70% Zinn, indeß die deutſchen Weiß⸗ 
bleche im Mittel nur 5% Zinn enthalten. In 
der Fabrik zu Pontypool (England) wird durch⸗ 
ſchnittlich für eine Kiſte Weißblech im Gewichte 


Zinn. 


von 545—57˙5 kg folgender Materialverbrauch 


angenommen: Zä kg Zinn, 1 kg Palmöl und 
4—5 kg Schwefelſäure. 

Das Verzinnen unter Anwendung einer als 
Schutzdecke dienenden Fettſchichte iſt eine die Ar⸗ 
beiter ſehr beläſtigende Arbeit, indem das bis zur 
eintretenden Zerſetzung erhitzte Fett eine große 
Menge von Dämpfen ausſtößt, welche trotz aller 
Ventilationsvorrichtungen, die man zu ihrer Ab⸗ 
fuhr angewendet hat, ſchon in ſehr geringen 
Mengen eingeathmet, ſchädliche Wirkungen auf 
die Geſundheit der Arbeiter ausüben. 

Man kann nun, wie ſchon angedeutet wurde, 
das Fett vollſtändig durch chemiſche Verbindungen 
erſetzen, welche ſich in der zum Verzinnen erforder⸗ 
lichen Temperatur noch nicht zerlegen und auch 
nicht ſo ſtark verflüchtigen, daß ſie nachtheilig 
auf die Reſpirationswerkzeuge der Arbeiter ein⸗ 
wirken. 

In erſter Reihe iſt hier das Chlorzink zu 
nennen, welches, in hochconcentrirter Form für 
ſich allein angewendet, ſchon vollſtändig genügt, 
um das Zinn gegen Oxydation zu ſchützen; häu⸗ 
figer als reines Chlorzink wendet man Chlorzink⸗ 
ammonium an und hat auch mit Vortheil Mi⸗ 
ſchungen aus mehreren chemiſchen Präparaten 
angewendet, welche etwas billiger zu ſtehen 
kommen, als das reine Chlorzink. Eine Miſchung 
der letzteren Art beſteht aus Chlorzink, Kochſalz 
(Chlornatrium) und Zinnſalz (Chlorzinn), und 


ſtellt man dieſelbe nach folgenden Verhält⸗ 
niſſen dar: 
Chlorzink 86 Gewichtstheile, 
Kochſa zz 10 > 
Zinnſalz 4 > 


Dieſe Miſchung, auf geſchmolzenes Zinn ges 
bracht, zerfließt zu einer dicken, ölartig aus⸗ 
ſehenden Maſſe, welche ſelbſt bei ſtarkem Erhitzen 
nur ſehr wenig Dämpfe ausſtößt; ſie erſtarrt 
beim Erkalten zu einer zuſammenhängendeu, auf 
dem Zinne liegenden Kruſte, welche man ab⸗ 
heben und bei einer nächſten Operation abermals 
in Verwendung bringen kann. 


Verzinnungsmaſchinen. Das Verzinnen 
nach einem der eben beſchriebenen Verfahren bringt 
viele Mißſtände mit ſich: Es erfordert einerſeits 
einen großen Aufwand von Handarbeit und be⸗ 
dingt anderſeits eine große Beläſtigung der 
Arveiter durch die Dämpfe, welche von dem Dart 
erhitzten Fett oder von der als Schutz dienenden 
Decke von Chlorzink ausgeſtoßen werden. Um 
beide Uebelſtände zu vermeiden, wendet man 
gewiſſe einfache Vorrichtungen an, durch welche 
die Handarbeit zum größten Theile wenigſtens 
durch Maſchinenarbeit erſetzt wird. 

Ihrer Beſtimmung nach kann man dieſe Ma⸗ 
ſchinen in Beiz⸗, Scheuer, Waſch⸗ und Verzin⸗ 
nungsmaſchinen unterſcheiden. Nachdem derartige 
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Maſchinen faſt in jeder Fabrik in etwas anderer 
Conſtruction angewendet werden, genügt es, das 
Princip der einzelnen Maſchinen hier zu er⸗ 
läutern. 

Die Beizmaſchinen beſtehen aus langen Trögen, 
welche mit der Beizflüſſigkeit angefüllt ſind und 
in welchen ſich eine Anzahl von Walzen mit 
gleicher Geſchwindigkeit und in derſelben Richtung 
drehen. Die Beizflüſſigkeit, deren man ſich in 
dieſen Vorrichtungen bedient, iſt der raſcheren 
Wirkung wegen etwas concentrirter gewählt, als 


beim Beizen nach gewöhnlichem Verfahren, und 


nimmt man z. B. auf 1 Volumen Schwefelſäure 
nur 10—12 Volumen Waſſer. 

Der Arbeiter läßt die zu beizenden Bleche in 
den Beiztrog gleiten, ſo daß ſie auf die erſten 
Walzen zu liegen kommen; durch die Rotation 
derſelben werden ſie nach vorwärts befördert und 
am anderen Ende des Troges ausgeſtoßen; die 
Zeit, während welcher die Bleche in der Beiz⸗ 
flüſſigkeit verweilen, hängt von der Länge des 
Troges und von der Geſchwindigkeit ab, mit 
welcher die Walzen umgedreht werden; man regelt 
dieſe Umdrehungsgeſchwindigkeit in der Weiſe, 
daß die Bleche eben blank gebeizt aus dem Troge 
hervorgehen. 

Die Waſchmaſchine, welche unmittelbar neben 
dem Troge aufgeſtellt iſt, beſteht ebenfalls aus 
einem Syſteme rotirender Walzen, über und unter 
welchen aus Röhren, die mit vielen engen Deff- 
nungen verſehen ſind, unter ziemlich ſtarkem Druck 
Waſſerſtrahlen auf die Bleche geſchleudert werden 
und die Säure hierdurch abgeſpült wird. 

Die zum Scheuern der Bleche in Anwendung 
ſtehenden mechaniſchen Vorrichtungen können in 
ganz ähnlicher Weiſe eingerichtet ſein, wie jene 
Vorrichtungen, welcher man ſich jetzt allgemein 
zum Schleifen des Glaſes mittelſt des ſogenannten 
Sandſtrahlgebläſes bedient Es wird nämlich durch 
einen unter ſehr ſtarkem Druck ſtehenden Luftſtrom 
ſehr feiner Quarzſand gegen das zu ſcheuernde 
Blech geworfen und hierdurch die Oberfläche des⸗ 
ſelben innerhalb eines ſehr kurzen Zeitraumes 
blank geſcheuert oder geſchliffen. Die auf dieſen 
Vorrichtungen geſcheuerten Bleche werden dann 
in kaltem Waſſer geſpült und, um ſie raſch trocken 
zu erhalten, während einiger Secunden in kochen⸗ 
des Waſſer getaucht — ſie trocknen dann faſt im 
Augenblicke des Aushebens vollſtändig ab und 
gelangen dann unmittelbar in das Zinnbad. 

Das Zinnbad iſt mit der Verzinnungsmaſchine 
in Verbindung gebracht und beſteht letztere eigentlich 
nur aus einem in das Zinn getauchten Walzen⸗ 
paare, zwiſchen welchem die Bleche durchlaufen 
müſſen. In Fig. 259 geben wir die Einrichtung 
einer ſehr häufig angewendeten Verzinnungs⸗ 
maſchine nach Girard's Conſtruction an. 

Das Zinnbad dieſer Maſchine wird durch eine 
aus Gußeiſen oder dickem Keſſelblech angefertigte 
Pfanne gebildet, deren Boden in der eigenthüm⸗ 
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lichen, aus der Abbildung erſichtlichen Weile gr: 
krümmt iſt. Die Feuerung des Ofens iſt unter 
dem ſeichteren Theile der Pfanne angebracht, und 
wird daher auch das in dieſem Theile enthaltene 
Zinn ſtärker erwärmt, als jenes, welches in dem 
tieferen Theile enthalten iſt. 

Im linken Theile der Pfanne iſt in paralleler 
Lage eine Anzahl von runden Eiſenſtäben an⸗ 
gebracht, welche einer unter dem Viertelchlinder C 
geſchobenen Blechtafel P als Träger dienen und 
ſelbe zwiſchen das Walzwerk W W. bringen, wenn 
man die Blechtafel weiterſchiebt. Die beiden 
Walzen W und W, find zwiſchen zwei Trägern 
befeſtigt, werden durch Zahnräder, in einander 
entgegengeſetzten Richtungen umgedreht und laſſen 
ſich mit Hilfe der Schraube S einander nähern. 
Man ſtellt die Walzen einander ſo nahe, daß die 
Blechtafeln eben unter ſchwachem Druck zwiſchen 
ihnen durchgezogen werden. 


Fig. 259. 
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Beim Verzinnen läßt man die blank gejcheuerte 
Blechtafel in dem geſchmolzenen Zinn unter⸗ 
ſinken; ſie bleibt auf den vorerwähnten Stäben 
ſo lange liegen, bis die Zinneiſenlegirung ent⸗ 
ſtanden iſt, und wird dann mit einem Eiſenſtabe 
zwiſchen die ſich drehenden Walzen W und W. 
geſchoben. Von dieſen erfaßt, wird ſie aus der 
Zinnpfanne gehoben, und wird gleichzeitig das 
überſchüſſige Zinn abgeſtreift. 

Nachdem der Zinnüberzug, welcher in der erſten 
Maſchine dargeſtellt wird, zu dünn iſt, läßt man 
die Bleche aus der erſten Verzinnungsmaſchine 


unmittelbar in eine zweite, eventuell aus dieſer 
in eine dritte übergehen, und iſt wegen der Ge⸗ 
ſchmeidigkeit der Bleche zu empfehlen, die aus 
dem letzten Zinnbade kommenden Bleche in einen 
auf 160-180 erwärmten Raum zu bringen und 
in dieſem langſam abkühlen zu laſſen. 

Neben der größeren Billigkeit im Vergleiche 
mit der Handarbeit und dem beſſeren Schutze der 
Arbeiter gegen die ſchädlichen Dämpfe, hat das 


Zinn. 


Verzinnen mit Hilfe der Maſchinen auch noch 
den ſehr weſentlichen Vortheil, daß man eine 
eben ſo ſchöne und gleichmäßige Verzinnung bei 
geringerem Zinnverbrauch herſtellen kann, und ſteht 
zu erwarten, daß in Folge dieſer Umſtände das 
Verfahren der Verzinnung mit der Hand bald 
gänzlich durch jenes unter Anwendung don Ma⸗ 
ſchinen verdrängt werde. 
Weißblech⸗Specialitäten. Das Weißblech 
findet ausgedehnte Verwendung zur Anfertigung 
ſehr billiger Gebrauchsgegenſtände und Spiel⸗ 
ſachen, welche aber trotz ihrer geringen Preiſe 
ſehr hübſch ausſehen. Dieſe Gegenſtände zeichnen 
ſich entweder durch ein ſpiegelblankes Ausſehen, 
ſo daß ſie faſt dem Silber gleichen, aus, oder 
ſie zeigen eigenthümliche Zeichnungen, oder ſie 
verbinden mit ſchönem Glanze die prachtvollſten 
Farben. Man unterſcheidet daher in der Fabrikation 
des Weißbleches mehrere Specialitäten, und zwar: 


Brillantbleche (brillantirte Bleche), 
Kryſtallbleche (Moiräbleche), 
Lackirte (farbige) Bleche. 


Was die letzteren betrifft, werden ſie gewöhnlich 
nicht direct in den Blechfabriken ſelbſt hergeſtellt, 
ſondern werden die aus brillantirten oder aus 
Kryſtallblechen angefertigten Waaren erſt nach 
ihrer Vollendung in der Form mit durchſichtigen, 
farbigen Lacküberzügen verſehen. 


Das Brillantblech oder brillantirte 
Weißblech iſt nichts anderes, als ein Weißblech, 
deſſen Oberfläche ganz glatt iſt und demzufolge 
einen Spiegel bildet. Man ſtellt das Brillant⸗ 
blech immer nur aus ganz gelungenen Weißblech⸗ 
tafeln erſter Qualität dar, und zwar in der 
Weiſe, daß man die Bleche unter mäßigem Druck 
zwiſchen zwei glattpolirten Stahlwalzen durch⸗ 
laufen läßt. Dieſes Durchnehmen der Bleche 
zwiſchen zwei glatten Walzen bedingt nicht nur 
das vollſtändige Glätten der Zinnoberfläche, 
ſondern bewirkt auch, daß in Folge der mäßigen 
Preſſung das Zinn etwas geſtreckt wird; wenn 
ſonach in dem Zinnüberzuge kleine Lücken vor⸗ 
handen ſind, wie dies auch bei der ſorgfältigſten 
Arbeit nicht ganz vermieden werden kann, ſo 
werden dieſe durch das Zuſammendrücken des 
Zinnüberzuges zwar nicht ganz verſchwinden, aber 
in der Mehrzahl der Fälle ſo ſtark verengert, 
daß ſie für das Auge gar nicht mehr merkbar 
ſind. 

Da man überall eine glatte glänzende Fläche 
des Weißbleches als ein Zeichen einer ſorg⸗ 
fältigen Verzinnung unter Anwendung von reinem 
Zinn anſieht, haben ſehr viele Fabrikanten das 
»Brillantirene der Bleche ganz allgemein ett: 
geführt; der Arbeitsaufwand, welchen dasſelbe 
verurſacht, iſt im Vergleiche zu dem ungemein 
erhöhten ſchöneren Ausſehen gar nicht in An⸗ 
ſchlag zu bringen. 
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Kryſtallbleche Moirebleche, »Metallmoor« 
oder moiré metallique«). Als ſolche kommen 
im Handel verzinnte Eiſenbleche vor, welche ein 
prachtvolles Ausſehen zeigen, das ſich nur mit 


jenem ſchöner Eisblumen an Fenſterſcheiben oder 
beſonders ſchöner Kryſtalliſation von Salzen, 


welche aus ihren Löſungen an der Luft durch 


freiwillige Verdunſtung des Löſungsmittels ab⸗ 


geſchieden wurden, vergleichen läßt. Das Zinn iſt 
nämlich ein ſehr ſtark kryſtalliniſches Metall, und 
erkennt man bisweilen ſchon an Weißblechtafeln, 
welche man gar keiner beſonderen Behandlung 
unterworfen hat, ſehr deutliche Kryſtalliſationen. 
Es hängt die Form und Größe der Kryſtalle 
von der Zeit ab, welche der auf der Oberfläche 
der Bleche liegenden Zinnſchichte zur Abkühlung 
gelaſſen wurde. Wenn man das Zinn ſehr raſch 
abkühlt, ſo entſteht ein Gewirre ſehr vieler kleiner 
Kryſtalle, indeß bei langſamerer Abkühlung die 
Kryſtalle Zeit haben, ſich mehr auszubilden und 
in Folge deſſen häufig die Form langer, inein⸗ 
ander gewachſener Nadeln zeigen. 

Damit die Kryſtalliſationen ganz ſchön und 
deutlich hervortreten, muß man die oberſte Zinn⸗ 
ſchichte durch Aetzung beſeitigen — dieſelbe wird 
von den Aetzflüſſigkeiten weit ſtärker angegriffen, 
als die größer kryſtalliſirte Maſſe, ſodann das 
etwa entſtandene Zinnoxyd beſeitigen und die 
Oxydation der vollſtändig blanken Zinnſchichte 
durch Ueberziehen derſelben mit einem durch⸗ 
ſichtigen Lackſirniß verhüten. 

Bezüglich der Behandlung der mit Kryſtalli⸗ 
ſationen zu verſehenden Bleche iſt folgendes Ver⸗ 
fahren einzuſchlagen: Man wählt ſehr ſchön und 
gleichförmig verzinnte Bleche aus und behandelt 
ſie mit geſchlämmter Kreide, welche mit einem 
Wergballen aufgerieben wird; es hat dies den 
Zweck, die dünne Fettſchichte, womit die Bleche 
nicht ſelten überdeckt ſind, vollſtändig zu beſei⸗ 


tigen. Die blankgeputzten Bleche werden über⸗ 
einander gelegt, bis man eine größere Partie der⸗ 


ſelben beiſammen hat und dann ein Blech nach 
dem andern der Beizung unterzogen. 


„Königswaſſer«, das iſt ein Gemiſch aus Salz: 
ſäure und Salpeterſäure, welches mit Waſſer 


verdünnt und nach folgenden Verhältniſſen zu⸗ 


ſammengeſetzt wird: 


Salzſäure, rauchend. 2 Th 
Salpeterſäure nn 1 * 
Waſſer e ZU Ee 12 


Beim Behandeln von Zinn mit Königswaſſer 
wird ein Theil des Metalles aufgelöſt und ent⸗ 
ſteht Zweifach⸗Chlorzinn, indeß ein anderer in 
Sinnoryd umgewandelt wird. Man taucht die 
Bleche in die ſaure Flüſſigkeit ein und beläßt ſie 
ſo lange in derſelben, bis die kryſtalliniſche Be⸗ 
ſchaffenheit der Oberfläche deutlich ſichtbar wird. 
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Die Bleche werden dann ſchnell mit einer großen 
Waſſermenge abgeſpült, und iſt hierzu die An⸗ 
wendung einer kräftigen Brauſevorrichtung ſehr 
angezeigt. 

Die aus dem Waſſer genommenen Bleche 
werden ganz kurze Zeit in heiße Natronlauge 
getaucht, um das ihnen anhaftende Zinnoxyd zu 
beſeitigen, reſpective in Löſung zu bringen, aber⸗ 
mals mit kaltem Waſſer abgeſpült und abge⸗ 
trocknet; letztere Arbeit geſchieht am zweckmäßigſten, 
indem man die Bleche einige Augenblicke in 
kochendes Waſſer taucht und aushebt — ſie ſind 
faſt augenblicklich ganz trocken, und kann man 
ſie ſogleich dem Lackiren unterwerfen. 

Das Ladiren geſchieht am einfachſten in der 
Weiſe, daß man die Bleche auf die Spitzen der 
ausgebreiteten Finger einer Hand legt, mit der 
anderen aus einer weithalſigen Flaſche den Lack 
auf die Blechtafel gießt, durch vorſichtiges Neigen 
der Platte den Lack auf der ganzen Oberfläche 
ausbreitet (ähnlich wie dies die Photographen 


bei der Präparirung der Glastafeln machen) und 
dann das Blech mit einer Ecke in aufrechter 


Lage über dem Lackgefäße aufſtellt. Der Ueber⸗ 
ſchuß des Lackes tropft in das Gefäß zurück, und 
nach ganz kurzer Zeit iſt der Ueberzug vollſtändig 
trocken. Bei Anwendung eines Lackes von der 
richtigen Beſchaffenheit (namentlich eines nicht zu 
dickflüſſigen Lackes) erhält man ſehr ſchöne, dünne 
und dabei ſehr dauerhafte Lackirungen, unter 
Aufwendung einer ſehr geringen Lackmenge. Wenn 
man farbloſen Lack anwendet, ſo zeigen die 
kryſtalliſirten Bleche ein ſilberartiges Ausſehen 
— doch laſſen ſich durch Anwendung von Lacken, 
welche durch Anilinfarben intenſiv gefärbt ſind, 
ſehr ſchöne Farbenwirkungen hervorbringen, in⸗ 
dem die Farben durch den ſtarken Metallglanz 
der unter ihnen befindlichen Kryſtalliſation ſehr 
gehoben erſcheinen. 


Lackirte farbige Bleche. Verwendet man 
Lack, welcher durch Pikrinſäure unter Zuſatz von 


etwas Fuchſin gefärbt iſt, ſo erhält man je nach 
Als Beizmittel verwendet man ſogenanntes 


dem gegenſeitigen Verhältniß der beiden Farb⸗ 
ſtoffe Farben, welche zwiſchen dem reinen Guld⸗ 
gelb und dem feurigſten Goldroth abgetönt 
werden können; durch Fuchſin allein laſſen ſich 
prachtvolle Purpurtöne hervorbringen, durch 
Methylviolett wird veilchenblau, durch Jodgrün 
grün gefärbt, und eignen ſich die ſo hergeſtellten 
gefärbten Kryſtallbleche in ausgezeichneter Weiſe 
zur Anfertigung von billigen Luxusgegenſtänden, 
als kleinen Taſſen, Caſſetten, Leuchterkränzen 
u. ſ. w. 

Was die Form der Kryſtalliſationen, welche 
man auf den Blechen hervorbringen will, an⸗ 
langt, ſo hängt dieſelbe vielfach von der Uebung 
ab, welche der Arbeiter in der Behandlung der 
Bleche erreicht hat. Erhitzt man das Weißblech 
über Kohlenfener ganz gleichmäßig bis zum 
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Schmelzen des Zinnüberzuges und kühlt es dann 
durch Einwerfen in kaltes Waſſer plötzlich ab, 
ſo entſtehen ſehr kleine Kryſtalle, welche 
ziemlich gleichförmiger Weiſe die ganze Oberfläche 
des Bleches überdecken. 

Um unregelmäßige Zeichnungen zu erhalten, 
erhitzt man das Weißblech in der gleichen Weiſe 
über Kohlenfeuer und ſpritzt dann kaltes Waſſer 
auf die Bleche. Die vom Waſſer getroffenen 
Stellen werden raſcher abgekühlt als die anderen 
und entſtehen an dieſen Stellen vorzugs weiſe 
kleine Kryſtalle, indeß das Zinn an den anderen, 
Stellen etwas langſamer erſtarrt, was die Ver⸗ 
anlaſſung zur Entſtehung längerer, meiſt ſpieß⸗ 
förmiger oder in ihrer Geſtalt an Eisnadeln 
erinnernder Kryſtalle ergiebt. 

Um auf einer Tafel Kryſtalle in gewiſſer 
Regelmäßigkeit entſtehen zu laſſen, bedient man 
ſich entweder heißer Löthkolben, welche man über 
die Tafel, jedoch ohne letztere damit zu berühren, 
hinführt, und zwar ſo langſam, daß das in der 
Nähe des Löthkolbens befindliche Zinn ſchmilzt, 
oder heißgemachter ringförmiger, ovaler oder 
ſternförmiger Eiſen, welche man einige Zeit über 
das Blech hält; das in nächſter Nähe des heißen 
Eiſens befindliche Zinn ſchmilzt und kann durch 
langſames oder raſcheres Abkühlen in größeren 
oder kleineren Kryſtallen erhalten werden. 


Nach dem Böttger'ſchen Verfahren ſtellt man 


beſonders ſchöne Kryſtallbleche dar, indem man 


in 


die Blechtafel bis zum Schmelzpunkte des Zinnes 
erwärmt und ſie dann in eine Flüſſigkeit wirft, 


welche aus einer Auflöſung von 2 Th. Zinn⸗ 
chlorür in 4 Th. Waſſer, dem man 1 Th. Salz⸗ 
ſäure und 2 Th. Salpeterſäure zugefügt hat, 
beſteht. 

Durch Anwenden von Zinn, welches mit 
fremden Metallen gemiſcht iſt, erhält man Ueber⸗ 
züge, deren Kryſtalliſationsfähigkeit von jener des 
Zinnes abweicht, und erſcheinen die Kryſtalle auf 
den Blechen demnach auch von anderem Charakter, 
je nachdem man reines Zinn, ſolches, welches 
mit Blei, kleinen Mengen Kupfer u. ſ. w. legirt 
wurde, in Anwendung bringt. 

Das Verzinnen kleiner Eiſen⸗ und 
Stahlgegenſtände. Eiſerne oder ſtählerne 
Objecte, welche wiederholt in das Waſſer ges 


taucht werden, unterliegen ſehr leicht dem Roſten, 


und iſt es daher angezeigt, dieſelben durch einen 
Zinnüberzug dagegen zu ſchützen. 


auf nachſtehende Weiſe verzinnen. 

Man ſtellt ein Gefäß aus ſtarkem Eiſenblech 
dar, welches in ſeiner Haupteinrichtung mit 
einem kugelförmigen Kaffee- Röſtapparate die 
größte Aehnlichkeit beſitzt und durch einen mit 
Bayonnetſchluß verſehenen Deckel wohl ver⸗ 
ſchloſſen werden kann. Die zu verzinnenden 
Gegenſtände werden in das Gefäß gebracht und 


Man kann 
Schiffsnägel, Angelhaken, ſtählerne Stecknadeln, 
kurz alle kleinen Eiſen⸗ oder Stahlobjecte leicht 
iſt zwar recht hübſch, ohne jedoch haltbar zu 
ſein. 


Zinn. 


bis auf den Schmelzpunkt des Zinnes erhitzt; 
man wirft dann Zinn und Salmiak in das 
Gefäß und dreht es durch einige Zeit um ſeine 
Achſe. Das Zinn überzieht das Eiſen oder den 
Stahl ziemlich gleichmäßig, und wird das Gefäß ſo⸗ 
dann auf ein engmaſchiges Drahtſieb entleert, 
welches man ſo lange in rüttelnder Bewegung 
erhält, als noch Zinntropfen von den Gegen⸗ 
ſtänden abgeſchleudert werden, und läßt die 
Gegenſtände dann in ein mit Waſſer gefülltes 
Gefäß fallen. 

Eine ſchönere Verzinnung erhält man, wenn 
man das Verfahren in folgender Weiſe abändert: 
Die Gegenſtände werden kurze Zeit hindurch ge⸗ 
beizt, ſodann abgeſpült, in kochende Salmiak⸗ 
löſung (1:12) getaucht und getrocknet, worauf 
dann die weitere Behandlung in der eben be⸗ 
ſchriebenen Weiſe ausgeführt wird. Die trockene 
Verzinnung kleiner Gegenſtände wird übrigens 
jetzt nicht mehr ſehr häufig ausgeführt, indem 
man in der galvaniſchen Verzinnung ein be⸗ 
quemes Mittel an der Hand hat, ſolche Gegen⸗ 
ſtände mit einem tadelloſen glänzenden Ueberzuge 
von metalliſchem Zinn zu verſehen. 


Zinn, Verzinnen auf naſſem Wege. Das 
Ueberziehen von Metallgegenſtänden mit Zinn 


kann unter Anwendung geeigneter Flüſſigkeiten 


auf mehrfache Weiſe geſchehen. Man unterſcheidet 
in dieſer Beziehung die unmittelbare Abſcheidung 
von Zinn, das ſogenannte Weißſieden, die Ab⸗ 
ſcheidung von Zinn aus ſeinen Löſungen durch 


den galvaniſchen Strom: Verzinnung durch Con⸗ 


tact und galvaniſche Verzinnung. 

Das Weißſieden, welches man beſonders mit 
kleinen Gegenſtänden aus Meſſing, Kupfer oder 
Bronze vornimmt — meſſingene Stecknadeln 
werden am häufigſten auf dieſe Weiſe verzinnt — 
wird auf verſchiedene Weiſe ausgeführt. Das ein⸗ 
fachſte Verfahren des Weißſiedens iſt jenes durch 
das ſogenannte Sieden in Weinſtein. Man bringt 
die vorher durch Behandeln mit Wellſand und 
Waſſer in einem rotirenden Faß ganz blank ge⸗ 
ſcheuerten Nadeln in kochende Weinſteinlöſung, 


fügt dieſer gekörntes Zinn zu, kocht durch 1—2 


Stunden, hebt die verzinnten Gegenſtände aus, 


ſpült ſie mit Waſſer ab und trocknet ſie in 


Sägeſpänen oder an der Luft. Man wendet ge⸗ 
wöhnlich auf 24 Th. Waſſer 1 Th. Weinſtein 
an und verbraucht das anderthalbfache Gewicht 
an Zinn von dem Gewichte der Nadeln. Der 
Zinnüberzug, welchen man auf dieſe Weiſe erhält, 


Haltbare Zinnüberzüge durch das Weißſieden 
erhält man bei Anwendung von zinnſaurem 
Kali. Man bereitet dieſes Präparat auf folgende 
Weiſe: Zinn wird geſchmolzen und durch lang⸗ 
ſames Eingießen in Waſſer gekörnt. Die Körner 
(Zinngranalien) werden in einem Glas- oder 


Zinn. 
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Porzellangefäße mit rother Salpeterſäure über⸗ 
goſſen, wobei ſie ſich unter ſtarkem Aufſchäumen 
der Flüſſigkeit und Entwickelung braunrother, 
geſundheitsſchädlicher Dämpfe (daher die Arbeit 
unter einen gut ziehenden Schornſtein vorzu⸗ 
nehmen iſt!) in ein weißes Pulver zum Zinnoxyd 
verwandeln. Das Zinnoxyd wird durch Ab⸗ 
ſchlämmen mit Waſſer von dem unverändert 
gebliebenen Zinne getrennt und getrocknet. Das 
trockene Pulver wird mit reiner Potaſche in dem 
Verhältniß von 3 Zinnoxyd und 4 Potaſche ge⸗ 
miſcht, in einem Eiſentiegel geſchmolzen und die 
geſchmolzene Maſſe auf einen Stein ausgegoſſen. 
Sie beſteht aus zinnſaurem Kali und wird in 
kochendem Waſſer gelöſt. 


Einfacher kann man zinnſaures Kali darſtellen, 
indem man zu einer Löſung von Zinnſalz in 
Waſſer ſo lange Ammoniak gießt, als noch ein 
Niederſchlag eutſteht, dieſen auf einem Leinentuch 
abtropfen läßt, einigemale mit Waſſer wäſcht, 
den aus Zinnoxydhydrat beſtehenden Rückſtand 
mit ſtarker Kalilauge kocht und die ſo erhaltene 
Löſung von zinnſaurem Kali mit Waſſer ver⸗ 
dünnt. 

Das Verzinnen von Nadeln geſchieht, indem 
man ſie auf einem Siebe ausgebreitet in die 


Flüſſigkeit eintaucht; größere Gegenſtände werden, 
während ſie in der Flüſſigkeit liegen, mit einem 
Zinnſtäbchen berührt; die Temperatur der Ver⸗ 
zinnungsflüſſigkeit ſoll zwiſchen 50 und 60° be⸗ 
tragen. 

Größere Meſſing- und Bronzegegenſtände werden 
zweckmäßig vor dem Verzinnen oberflächlich mit 
Kupfer überzogen, was dadurch bewerkſtelligt 
wird, daß man ſie mit Eiſendraht umwickelt und 
durch kurze Zeit in verdünnte Schwefelſäure 
eintaucht; an Stelle der Schwefelſäure kann auch 
Salzſäure verwendet werden. 

Man kann das Verzinnen auch auf die Weiſe 
bewirken, daß man 1 Th. Zinnſalz in 10 Th. 
Waſſer löſt, eine Löſung von 2 Th. Aetzkali in 
20 Th. Waſſer zufügt und umrührt, bis die 
Flüſſigkeit wieder klar wird. Die zu verzinnenden 
Gegenſtände werden auf eine Zinnplatte geſtellt 
oder gelegt, welche in das heiß gemachte Bad 
eingeſetzt iſt, und auch an mehreren Stellen mit 
Zinnſtäben berührt. 

Um Mejjing:, Kupfer⸗ und Eiſengegenſtände 
nur leicht und oberflächlich zu verzinnen, taucht 
man ſie in eine Löſung von Zinnſalz, in welcher 
durch längere Zeit granulirtes Zinn lag, beſtaubt 
ſie dann mit Zinkpulver, reibt dieſes mit einem 
Wolllappen auf und wiederholt dieſe Arbeit, bis 
der Gegenſtand verzinnt erſcheint. 

Das Verzinnen durch Aufreiben. In 
jenen Fällen, in welchen es ſich nur um die Er⸗ 
zielung eines ſehr zarten (und infolge deſſen auch 
wenig dauerhaften) Zinnüberzuges auf Zink 
handelt, kann man das Weißſieden ganz um⸗ 
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gehen und durch das ſogenannte »Aufreiben⸗ er⸗ 
ſetzen. 

Um eine zum »Aufreiben« dienende Maſſe zu 
erhalten, erhitzt man 2 Th. feinſt gepulverten 
Weinſtein und 1 Th. Zinnchlorid mit 4 Th. 


Waſſer und fügt ſo viel ſehr feinen Wellſand 


hinzu, daß ein dünner Brei entſteht, welcher 
mittelſt einer Bürſte oder eines Schwammes auf 
die Zinkgegenſtände, die man vorher auf 40500 
erhitzt hat, aufgerieben wird. Nachdem ſich der 
Zinnüberzug gebildet hat, ſucht man demſelben 
durch Aufreiben von Thon und Sand Glanz zu 
ertheilen, ſpült dann die Gegenſtände ab und 
reibt ſie ſchließlich noch mit Wollenzeug ſo lange, 
bis Hochglanz hervortritt. 


Verzinnen durch Contact. Das Zinn ge⸗ 
hört zu jenen Metallen, welche aus ſeinen Ver⸗ 
bindungen ziemlich leicht durch den galvaniſchen 
Strom ausgeſchieden werden, und wendet man 
aus dieſem Grunde ſehr häufig das galvaniſche 
Verzinnungsverfabren an, um ſehr ſchöne Zinn⸗ 
überzüge auf Metall herzuſtellen. Wenn man 
Metallgegenſtände zu verzinnen hat, welche aus 
einem anderen Metalle als aus Zink beſtehen, 
ſo genügt es, die blanken Gegenſtände in ein 
Zinnbad zu tauchen und mit einem Zinkſtabe zu 
berühren, um die Verzinnung zu bewirken. Das 
Zink bildet nämlich mit dem zweiten Metalle 
ein galvaniſches Element, und iſt der hierdurch 
entſtehende elektriſche Strom ſtark genug, um die 
Abſcheidung des Zinnes herbeizuführen. 

Man bezeichnet die auf dieſe Weiſe erhaltene 
Verzinnung als eine, welche durch »Contact« ent⸗ 
ſtanden iſt, zum Unterſchiede von jener, bei 
welcher das Zinn durch Wirkung eines von 
außen zugeführten elektriſchen Stromes aus⸗ 
geſchieden wird; das »Contactverfahren⸗ eignet 
ſich namentlich zum Verzinnen kleinerer, das 
eigentlich »galvaniſche Verfahren zum Verzinnen 
größerer Gegenſtände, 

Eiſerne Gegenſtände können durch Contact 
verzinnt werden, wenn man fie vollkommen blank 
beizt, abſpült, naß in ein heißes Bad bringt, 
welches aus 3 Th. Zinnſalz, 5 Th. Weinſtein 
und 1000 Th. Waſſer bereitet wurde; auf den 
Gegenſtänden werden Zinkſpäne ausgebreitet und 
die Flüſſigkeit bis zum Eintritte der Verzinnung 
erwärmt. Auf dieſe Weiſe laſſen ſich auch größere 
Gegenſtände gut verzinnen, nur muß man die⸗ 
ſelben öfters umwenden und immer wieder mit 
Zinkſpänen beſtreuen. 


Eine andere Vorſchrift zur Verzinnung größerer 
Gegenſtände mittelſt Contact iſt folgende: Die 
Gegenſtände (aus Kupfer, Meſſing, Guß⸗ oder 
Schmiedeeiſen) werden mit Schwefelſäure blank 
gebeizt und in eine Flüſſigleit gebracht, welche 
durch Auflöſen von 15 Th. Weinſtein in 3200 Th. 
Waſſer und Neutraliſiren derſelben mit Kreide 


Zinn. 
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und nachherigem Zuſatz von 7 Th. Zinnſalz, in 
320 Th. Waſſer aufgelöſt, erhalten wurde. 

Von den vielen zur Ausführung der Verzinnung 
mittelſt Contact angegebenen Vorſchriften führen 
wir noch die folgenden an: 4 Zinnſalz, 4 Koch⸗ 
ſalz, 1 Salmiak werden in 8 Salpeterſäure und 


16 Salzſäure gelöſt, oder es werden gelöſt: 


1 Zinnſalz, 74 Salmiak, 1 Kochſalz in 2 Sal⸗ 
veterfäure und 4 Salzſäure. Die zu verzinnenden 
Gegenſtände werden in die mit Waſſer ſtark 
verdünnten Flüſſigkeiten eingeſenkt und während 
ihres Verweilens in dem Bade mit einem Zinn⸗ 
ſtücke berührt. 

Nach dem von Roſeleur in Vorſchlag ge 
brachten Verfahren werden gußeiſerne Gegen⸗ 
ſtände mit einem wie Silber ausſehenden Zinn⸗ 
überzug verſehen (Roſeleur nennt dieſe Art des 
verzinnten Gußeiſens fonte argentine), indem 
man die mit verdünnter Schwefelſäure gebeizten 
und auf der Drehbank mit Sand ausgeſchliffenen 
Gefäße mit Zinkſtücken verbunden in folgende 
Löſung eintaucht: 6˙·9 kg pyrophosphorſaures 
Natron, 0·64 ke Zinnſalz (gewöhnliches), 1˙6 kg 
Zinnſalz (geſchmolzenes) werden in 4431 Waſſer 
unter Erhitzen gelöſt. Die verzinnten Gegenſtände 
werden mit der Kratzbürſte geglättet. 

Eiſendraht wird nach Otte's Verfahren in 
nachſtehender Weiſe verzinnt: Der Draht wird 
durch zwei Stunden in verdünnte Salzſäure 
gelegt, in welche Zinkplatten eingetaucht ſind, und 
erhält in dieſer Flüſſigkeit einen weißlichgrauen 


Zinküberzug. Der Draht wird ſodann, mit Zink⸗ 


ſtücken verbunden, durch zwei Stunden in das 
Zinnbad getaucht. Letzteres wird dargeſtellt, in⸗ 
dem man 2 Th. Weinſäure in 100 Th. Waſſer 
löſt und in die Löſung einen Sack hängt, in 
welchem ſich 2 Th. Zinnſalz befinden. Es bildet 
ſich ein weißer Niederſchlag, der beim Umrühren 
verſchwindet, und werden allmählich 3 Th. Soda 
zugeſetzt, wodurch abermals ein weißer Nieder⸗ 


ſchlag entſteht, indeß die Kohlenſäure der Soda 


unter Aufbrauſen entweicht. Der aus dem Ver⸗ 
zinnungsbade kommende Draht iſt von matter 
Farbe, erhält aber Hochglanz, nachdem er durch 
ein Zieheiſen gelaufen iſt. 


Galvaniſche Verzinnung. Bei der galva⸗ 
niſchen Verzinnung verbindet man den Metall⸗ 
gegenſtand als Kathode mit dem einen Pol, indeß 
man den zweiten mit einer Platte aus reinem 
Zinn, welche als Anode in das Verzinnungsbad 
eingeſetzt iſt, verbindet; es löſt ſich dann von 
dieſer Platte Deia ebenſoviel Zinn auf, als auf 
dem zu verzinnenden Gegenſtande niedergeſchlagen 
wurde. 

Man kann zwar für verſchiedene Metalle ein⸗ 
und dasſelbe Verzinnungsbad in Anwendung 
bringen, doch haben ſich für gewiſſe Metalle auch 
Bäder von ganz beſtimmter Zuſammenſetzung als 
beſonders zweckmäßig erwieſen, und führen wir 


Zinn. 


nachſtehend die Zuſammenſetzung einiger dieſer 
Bäder an: 


Für Gußeiſen: Aetznatronlöſung von 30 B., 
100 f Zinnchlorür, 300 g Cyankalium. Verkupfert 
man die Eiſengegenſtände vor dem Verzinnen 
und erhitzt ſie nach demſelben ſehr ſtark, ſo erhält 
man mit Bronze überzogenes Gußeiſen. 


Für Zink: 640 g geſchmolzenes Zinnchlorür, 
27 kg pyrophosphorſaures Natron, 6001 Waſſer. 


Für Blei: 600 g Zinnuchlorür in 5001 Waſſer 
unter Zuſatz von ſo viel Natronlauge, daß der 
anfangs entſtehende Niederſchlag wieder gelöſt 
wird, oder auch das für Gußeiſen angegebene 
Verzinnungsbad. 


Zinn. Wiedergewinnung des Zinnes aus 
Weißblechabfällen. Bei der Verarbeitung von 
Weißblech ergiebt ſich bekanntlich in den Klemp⸗ 
nereien eine bedeutende Menge von Abfällen, 
welche ſehr zweckmäßig in der Weiſe zu gute 
gemacht werden, daß man das in ihnen enthaltene 
Zinn, welches 3—5% vom Geſammtgewichte 
ausmacht, wieder in metalliſchem Zuſtande zu 
gewinnen trachtet. Obwohl nun dieſe Zinnmenge 
einen anſehnlichen Werth darſtellt, müſſen dennoch 
die Methoden, welche man zur Gewinnung der⸗ 
ſelben anwendet, ſo billig als möglich und einfach 
ſein, damit die Arbeit auch einen entſprechenden 
Gewinn abwerfe. 

Anſtatt das Zinn in vollkommen metalliſchem 
Zuſtande herzuſtellen, kann man dasſelbe auch in 
Form von Chlorzinn (Zinnſalz) gewinnen, welches, 
wie ſchon früher erwähnt, in bedeutenden Mengen 


von Färbern und Zeugdruckern verwendet wird 


und daher zu gutem Preiſe an dieſe abgegeben 


werden kann. 


Wir können demnach die Methoden, nach 
welchen die Weißblechabfälle wieder zu gute ge⸗ 
macht werden können, in ſolche trennen, nach 
welchen man das Zinn in Form von Metall 
oder von Verbindungen, und zwar als Chlorzinn 
oder als zinnſaures Natron erhält. 

Der einfachſte Weg zur Gewinnung des Zinnes 
in metalliſcher Form iſt die Anwendung der 
Fliehkraft. Man bringt die Abfälle in eine 
Trommel aus Eiſenblech, welches ſiebartig durch⸗ 
löchert iſt, erhitzt ſie bis zum Schmelzen des 
Zinnes und gewinnt durch ſehr raſches Umdrehen 
das Zinn in Tropfen. Dieſes Verfahren, dem 


Principe nach zwar ein ſehr zweckmäßiges, hat 


in der Praxis mit zwei Uebelſtänden zu kämpfen; 
man kann nicht alles Zinn gewinnen und erhält 
das geſchmolzene Zinn ſtark mit Eiſen legirt, ſo 
daß man es allenfalls nur noch zum erſten Ver- 
zinnen von Blechen verwenden kann. 

Bei der Verarbeitung der Weißblechabfälle auf 
naſſem Wege kann man entweder ſo arbeiten, 
daß man das Zinn oder das Eiſen löſt; wenn 
man für das entſtehende Eiſenſalz gute Ver⸗ 


Zinn. 
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werthung hat, jo iſt der letztangegebene Weg an⸗ 
zuwenden, ſonſt kommt das Verfahren zu koſt⸗ 
ſpielig. 

Um das Zinn, und zwar in faſt chemiſch 
reinem Zuſtande zu gewinnen, füllt man einen 
Holzbottich mit Weißblechabfällen, übergießt fie 
mit verdünnter Salzſäure und läßt den Bottich 


eine Zeit lang ruhig ſtehen. Es löſt ſich Zinn in 


der Salzſäure auf, und zwar ſo lange Zinn noch 
im metalliſchen Zuſtande vorhanden iſt, nur Zinn 
und kein Eiſen. Die Flüſſigkeit wird nach be⸗ 
endeter Einwirkung durch einen nahe am Boden 
des Bottichs angebrachten Hahn abgezogen, 
filtrirt und in dieſelbe Zinkblech eingeſenkt. Es 
ſcheidet ſich Zinn als eine ſchwammartige Maſſe 
ab, welche man unter Talg ſchmilzt. Die hinter⸗ 
bleibende Löſung von Zinkchlorid kann einge⸗ 
dampft und zum Bedecken von geſchmolzenem 
Zinn verwendet werden; die Eiſenſtücke werden 
an Eiſenwerke abgegeben. 

Will man das Eiſen löſen, ſo bringt man die 
Weißblechabfälle in einen bleiernen Keſſel, über⸗ 
gießt ſie mit concentrirter Schwefelſäure und er⸗ 
wärmt bis 100% C.; das Eiſen löſt ſich, und das 
hinterbleibende Zinn ſcheidet ſich am Boden des 
Keſſels ab. Wendet man verdünnte Schwefelſäure 


und Salpeterſäure zugleich au, ſo geht auch das 


Zinn in Löſung und kann durch Eiſenſtücke, 
welche man in die Löſung bringt, ausgefällt 
werden. 

Hat man eine ſehr große Menge von Weiß⸗ 
blechabfällen zur Verfügung, ſo kocht man die⸗ 
ſelben unter Auwendung von Dampf in Waſſer 
aus, welches Salzſäure und Salpeterſäure ent: 
hält, und fällt das Zinn aus der Löſung mittelſt 
Zink. Die Mitanwendung von Salpeterſäure hat 
den Zweck, die Auflöſung des Zinnes zu be⸗ 
ſchleunigen. 

Das Entzinnen von Weißblechabfällen findet 
nach Donath und F. Müllner auch bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur ſtatt, wenn man 100 kg 
Abfälle mit einer Flüſſigteit behandelt, welche 
aus 20 kg roher Salzſäure, 2 kg concentrirter 
Salpeterſäure und 20 kg Waſſer beſteht. 

Man hat auch den Verſuch gemacht, die Ab⸗ 
fälle mit Chlorgas zu behandeln und das ſich 
verflüchtigende, waſſerfreie Chlorzinn zu verdichten, 
erhält es aber in dieſem Falle gewöhnlich nur 
in ſehr unreinem Zuſtande mit Chloreiſen ge⸗ 
mengt. 

Um das Zinn in Form von Zinnverbindungen 
entweder als zinnſaures Natron oder als Chlor⸗ 
zinn zu gewinnen, ſteht eine größere Anzahl von 
Methoden in Anwendung. Das Chlorzinn kann 
an Zeugdruckereien verwerthet werden, indeß man 
das zinnſaure Natron zum Verzinnen auf naſſem 
Wege benützen kann. 

Wenn man ſolche Abfälle von Weißblech mit einer 
heißen Löſung von Bleioxydnatron behandelt, ſo ent⸗ 
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Debt kryſtalliniſches Blei und zinnſaures Natron; 
letzteres wird entweder als ſolches in der Zeugdruckerei 
verwendet oder zum Kryſtalliſiren gebracht und 
dann im Flammofen mit Kalk und Kohle reducirt, 
während das Blei durch Glühen bei Luftzutritt 
in Oxyd verwandelt wird, welches wieder zur 
Darſtellung von Bleioxydnatron dient. Beim Er⸗ 
hitzen der Abfälle mit einer Löſung von chrom⸗ 
ſaurem Kali und Aetzlauge bildet ſich zinnſaures 
Natron, und Chromoxpd ſchlägt ſich nieder. Nach 
Anderen wieder werden die Abfälle unter Um⸗ 
rühren in eine Aetznatronlöſung von 1˙2 ſpeci⸗ 
fiſchem Gewicht gebracht, die Flüſſigkeit ablaufen 
gelaſſen, Luft in das Gefäß gepumpt, wieder 
alkaliſche Löſung auf das Metall gebracht und 
dies unter Wärmeanwendung ſo lange wiederholt, 
bis das Zinn gelöſt iſt. Auch kann man die Ab⸗ 
fälle mit einer ſiedenden Löſung von Natrium⸗ 
ſchwefelleber erhitzen und erhält dann eine Löſung 


von Schwefelzinn⸗Schwefelnatrium, das man durch 


Eindampfen anskryſtalliſirt, worauf man die 
Kryſtalle im Flammofen abröſtet und mit Kohle 
und Kalk reducirt. Oder man kocht in einem mit 
Schwarzblech ausgeſchlagenen Bottich ein Ge— 
menge von 100 Th. Abfällen, 10 Th. Aetz⸗ 
natron in Waſſer gelöſt und 6 Th. Schwefel» 
blumen mittelſt eingeleiteten Dampfes durch eine 
halbe Stunde, läßt die geſättigte Löſung in 
Thongefäßen ſich klären, dampft ſie zur Trockne, 
glüht unter Luftzutritt, laugt die Maſſe aus und 
trennt das zinnſaure Natron durch Kryſtalliſation 
vom ſchwefelſauren Natron. Auch kann man die 
Weißblechſchnitzel mit Salzſäure und Natron⸗ 
ſalpeter behandeln, wobei hauptſächlich das Zinn 
als Chlorid aufgelöſt wird und gleichzeitig Chlor⸗ 
natrium und Chlorammonium entſteht. Das 
Zinnchlorid verwandelt ſich in Berührung mit 
vorhandenem überſchüſſigen Zinn in Chlorür; 
aus der Löſung wird das Zinn durch Kreide 
als eiſenfreies Oxydul gefällt und durch Schmelzen 
mit Natronſalpeter und Aetznatron in zinnſaures 
Natron verwandelt. 

Wenn man Weißblechabfälle mit verdünnter 
Schwefelſäure erhitzt, löſt ſich das Eiſen und das 
zurückbleibende Zinn wird zuſammengeſchmolzen; 
dagegen löſt ſich in ſtarker, auf 930 C. erhitzter 
Schwefelſäure das Zinn auf und Eiſen bleibt 
zurück. 

Außer den im Vorſtehenden kurz ſkizzirten 
Methoden giebt es noch mehrere andere, zum 
Theile ſehr ſinnreiche Verfahren, um das Zinn 
aus den Weißblechabfällen zu gewinnen; dieſe 
Verfahren eignen ſich aber ihrer Umſtändlichkeit 
wegen nur für chemiſche Fabriken; für den 
Praktiker, welcher aus einer gewiſſen Menge von 
Weißblechabfällen das Zinn wieder gewinnen 
will, erſcheint uns die Anwendung eines der 
oben erwähnten Verfahren am zweckmäßigſten zu 
ſein, und empfehlen wir beſonders jenes Ver⸗ 
fahren, nach welchem die Abfälle mit Salzſäure 


Zinn. 
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behandelt werden und aus der Löſung das Zinn 
durch Ausfällen mit Zink gewonnen wird. 


Zinn, Bronziren von Zinn. Man reinigt die 
Waare mittelſt reiner Bürſte mit einer feinen 
Erde und Waſſer recht gut, trocknet ſie hierauf 
und überſtreicht ſie auf beiden Seiten mittelſt 
eines Pinſels mit einer Auflöſung von 1 Eiſen⸗ 
vitriol, 1 Kupfervitriol und 20 deſtillirtem Waſſer. 
Der Gegenſtand wird wieder getrocknet und ſieht 
nun ſchwärzlich aus. Hernach beſtreicht man den⸗ 
ſelben mittelſt eines Pinſels mit einer Auflöſung 
von 4 Grünſpan in 16 Eſſig, die die Waare 
dunkelkirſchroth färbt. Eine Stunde lang dauert 
hierauf das Trocknen, und dann polirt man ſie 
mit einer weichen Bürſte und fein geſchlämmtem 
Blutſtein; damit letzterer klebe, haucht man zeit⸗ 
weilig darauf. Zuletzt polirt man blos mit der 
Bürſte, wobei man dieſelbe öfters über die flache 
Hand ſtreicht. Um dieſen Bronzeüberzug gegen die 
Einwirkung der Feuchtigkeit zu ſchützen, muß der⸗ 
ſelbe mit einer ſehr dünnen Decke von Goldfirniß 
überzogen werden. 


Zinn. Färben des Zinnes. Eine braune Färbung 
erzielt man auf Zinn und Zinnlegirungen, indem 
man es mit einer Löſung von 1 Th. Platinchlorid 
in 10 Th. Waſſer überzieht, trocknen läßt, nach 
dem Abſpülen mit Waſſer abermals trocknet und 
mit einer weichen Bürſte ſo lange bürſtet, bis der 
Ueberzug glänzend wird. 

Bronzefarbe verleiht man dem Zinn, indem 
man eine Löſung von 1 Th. Eiſenvitriol, 1 Th. 
Kupfervitriol in 20 Th. deſtillirtem Waſſer mit 
dem Pinſel aufträgt und trocknen läßt; der nun 
ſchwärzlich gefärbte Gegenſtand wird nun ſo lange 
mit der aus 4 Th. kryſtalliſirtem Grünſpan und 
16 Th. Weineſſig beſtehenden Bronzirungsflüſſig⸗ 
keit beſtrichen, bis er eine dunkelkupferrothe Farbe 
zeigt; man läßt ihn dann eine Stunde lang 
trocknen, worauf man ihn mit einer ſanften Bürſte 
und gepulvertem Blutſtein polirt; zum Schluſſe 
wird eine ſehr dünne Schichte Goldfirniß auf⸗ 
getragen. 

Zinn. Goldgelbfärben von Zinn. Nachdem man 
den Gegenſtand in eine Löſung von 50 g Eiſen⸗ 
vitriol und 50 e Kupfervitriol in 11 Waſſer ges 
taucht und dann trocknen gelaſſen hat, befeuchtet 
man ihn leicht mit einer Löſung von 100g Grün⸗ 
ſpan in 300 g Eſſig. 


Zinn. Schwarzfärben von Zinn. a) 10 Th. 
ſalpeterſaures Kupfer, 1 Th. Kali, oder b) Eiſen⸗ 
chlorid giebt ſchwarzbraune Färbung. 


Zinn, Aetzen von. Die Zeichnung wird zuerſt 
entweder frei mit der Nadel und Bleiſtift aus⸗ 
geführt oder mit Pauspapier und Nadel durch⸗ 
gedrückt, die Umriſſe mit einem Lack (Wachs, 
Colophonium, Asphalt) ausgefüllt. Derſelbe wird 
durch Terpentinöl flüſſig gemacht und mit dem 
Pinſel aufgetragen. Nach dem Trocknen wird der 


Zinn. 


Gegenſtand in verdünntes Scheidewaſſer 1:3 ge⸗ 
legt, nach 1½ —2 Stunden herausgenommen, in 
Waſſer abgewaſchen und mit Fließpapier getrocknet. 
Die Asphaltdecke wird durch Behandeln mit 
Terpentinöl entfernt, das Zinnoxyd in der Tiefe 
durch Putzen mit Silberſeife und Bürſte weg⸗ 
genommen. 


Zinn, Phosphorzinn, eine Verbindung von 
Zinn mit Phosphor, welche zur Darſtellung von 
Phosphorbronze verwendet wird. Man ſtellt dieſes 
Product fabriksmäßig auf folgende Art dar: 
Man legt auf den Boden eines Tiegels feuchten 
Phosphor, überdeckt dieſen mit feuchtem Zinn⸗ 
ſchwamm (erhalten durch Fällen einer Chlorzinn⸗ 
löſung mit Zink) und erhitzt bis zum Schmelzen 
ſo lange, bis ſich keine Phosphorflamme mehr 
zeigt. Das Phosphorzinn ſchmilzt bei 3700 C. 
und bildet Kryſtalle, welche im Ausſehen dem 
Zink gleichen. Das Phosphorzinn enthält Sen), 
Phosphor, was für die Beſtimmung des Phos⸗ 
phorgehaltes der Phosphorbronze von Wichtig⸗ 
keit iſt. 

Zinn, Muſivgold Goldbronze, iſt eine aus 
Schwefelzinn beſtehende gelbe Malerfarbe, welche ſich 
durch Goldglanz auszeichnet, der an der Luft unver⸗ 
ändert bleibt. Man kann dieſen wichtigen Farbſtoff, 
welcher für Maler, Lackirer, Goldleiſtenfabrikanten, 
Kalligraphen, Buchdrucker u. ſ. w. ſehr werthvoll 
iſt, nach mehreren Methoden darſtellen, welche 
Producte ergeben, die ſich durch verſchieden ſtarken 
Glanz und Farbenton unterſcheiden. Man bringt 
12 Am in Körnern oder Feilſpänen allmählich 
zu 6 Queckſilber, welches in einem Porzellangefäß 
erhitzt wird, und rührt ſo lange, bis ſich das 
Amalgam gebildet hat. Das erſtarrte Amalgam 
wird in feines Pulver verwandelt, mit 7 fein⸗ 
gepulvertem Stangenſchwefel und 6 Salmiakpulver 
innig gemiſcht, die Miſchung in Glaskolben gefüllt, 
dieſe nebeneinander unter gut ziehendem Schoxn⸗ 
ſtein in ein Sandbad geſetzt. Durch 3—4 Stunden 
feuert man mäßig, ſo lange aus den Kolben noch 
Dämpfe entweichen; wenn die Dämpfe ſchwächer, 
wird die Hitze bis zur mäßigen Rothgluth ge⸗ 
ſteigert. Man läßt dann abkühlen, die Glaskolben 
werden vorſichtig aus dem Sandbad gehoben und 
zerbrochen. Man findet Muſivgold am Boden 
und an der Decke. Zur Darſtellung der auch für 
Architekturtheile angewandten Goldbronze wird 
0˙5 kg reines engliſches Zinn geſchmolzen, 005 kg 
Queckſilber, das zuvor in einem eiſernen Löffel 
heiß gemacht wird, bis es zu rauchen beginnt, 
wird in das geſchmolzene Zinn gegoſſen und mit 
einem Stabe umgerührt. Iſt die Legirung er⸗ 
kaltet, ſo wird ſie zu feinem Pulver verrieben, 
worauf man Uähke reinen Salmiak nebſt 0˙5 kg 
reine Schwefelblumen darunter miſcht, dieſes 
Gemiſch in einer Sandkapelle erhitzt, bis der 
Sand glühend geworden; man erhitzt ſo lange zum 
Glühen, bis man ſicher iſt, daß nichts mehr ver⸗ 


Zinn. 


Zinn — Zinnchlorid. 


dampft. Mit der angegebenen Menge kann man 
die Arbeit in einem mit Sand gefüllten Schmelz⸗ 
tiegel bequem vollbringen. Wenn nichts mehr 
ſublimirt, läßt man die Miſchung erkalten, worauf 
man am Boden das Mufivgold (Goldbronze) 
als eine glänzende, goldfarbige Maſſe vorfindet. 
Man gebraucht für Muſivgold auch die Be⸗ 
zeichnungen: Judengold, Moſaikgold, moſaiſches 
Gold, Aurum musivum, Aurum mosaicum, 


Zinn. Muſipſilber iſt eine Legirung von 
1 Zinn und 1 Wismuth, die in geſchmolzenem Zu⸗ 
ſtande mit / ihres Gewichtes heißem Queckſilber 
vermiſcht werden. Nach dem Pulvern dient es als 
Bronzefarbe wie das Muſivgold. 


Zinnaſche. Die Zinnaſche wird dargeſtellt 
durch ſtarkes Erhitzen von geſchmolzenem Zinn 
und fortwährendes Abziehen der ſich bildenden 
Oxydhaut. Die erhaltene Oxydmaſſe wird dann 
gemahlen und geſchlämmt, um die Zinnaſche von 
dem unveränderten Metalle zu trennen. Für die 
Zwecke der Emailfabrikation, für welche man ge⸗ 
wöhnlich die Zinnaſche verwendet, iſt die Gegen⸗ 
wart von Bleioxyd in den meiſten Fällen nicht 
ſtörend. Da nun die Oxydation des Zinns bei 
Gegenwart von Blei weit raſcher vor ſich geht, 
ſo verwendet man gewöhnlich eine Legirung von 
9 Zinn und 1 Blei zur Darſtellung der Zinn⸗ 
aſche, und erhält dann eine Zinnaſche, welcher 
die entſprechende Menge von Bleioxyd bei⸗ 
gemiſcht iſt. Außer in der Emailfabrikation 
wendet man Zinnaſche auch als Polirmittel für 
Glas und in der Parfümerie als Polirmittel 
für die Fingernägel an. 


Zinnblech wird in ſeinen ſtärkeren Sorten zu 
Gefäßen für Färbereien und Apotheken und beim 
Notendruck verwendet; am wichtigſten iſt aber 
ſeine dünnſte Form die Zinnfolie (ſ. dort) oder 
Stanniol, die eine höchſt mannigfaltige Verwen⸗ 
dung jo zum Belegen der Spiegel und verſchiedener 
elektriſcher Apparate, zur Verfertigung der Flaſchen⸗ 
kapſeln, zum Einhüllen von feinen Seifen, Par⸗ 
fumerie, Thee 2c., ſowie zur Herſtellung des un⸗ 
echten Blattſilbers finden. 

Zinn-Blei-Wismuthlothe, ſ. Wismuthlothe. 

Zinnbrillanten. Theaterbrillanten werden aus 
einer ſtark glänzenden Legirung aus Zinn und 
Blei dargeſtellt. 2 Zinn und 1 Blei werden zu⸗ 
ſammengeſchmolzen und ziemlich ſtark erhitzt, da⸗ 
mit ſich das Blei mit dem Zinn gut vermiſcht. 
Da Zinn und Blei ſelten rein ſind, macht man 
folgende Vorprobe: mit einem Löffel wird ein 
Tropfen Zinn auf eine Eiſenplatte gegoſſen; bleibt 
der Tropfen nicht blank, ſo iſt noch Zinn zuzu⸗ 


ſetzen. Die Legirung wird in einem Eiſenlöffel 


über einer Spiritus⸗, Petroleum⸗ oder Gasflamme 
geſchmolzen; in dieſelbe werden die verſchiedenen 
brillantenförmig geſchliffenen Muſtertunkſteine (aus | 


Glas) getaucht, jo daß man die Zinnbrillanten ` | 
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als negative Abdrücke derſelben mit ſpiegelnden 
Flächen erhält. 


Zinnchlorid, Zinncompoſition, Zinnſolution, 


Zinntetrachlorid. Man ſtellt dieſes für Färber und 


Drucker höchſt wichtige Präparat auf folgende 
Weiſe dar: In Löſung von Zinnſalz wird ſo 
lange Chlorgas geleitet, bis der Geruch nach 


Chlor ſehr merklich wird; gewöhnlich wird aber 


nur eine Löſung von Zinnchlorid dargeſtellt, 
welche noch gewiſſe Mengen von Zinnchlorür 
enthält, und bildet dieſe Löſung jene Flüſſigkeit, 
welche von den Färbern und Zeugdruckern unter 
dem Namen Zinncompoſition verwendet wird. 
Man bereitet die Zinncompoſition gewöhnlich auf 
die Weiſe, daß man bei gewöhnlicher Temperatur 
(unter ſorgfältiger Vermeidung der Erhitzung) 
Zinn in einem Gemiſche aus Salzſäure und 
Salpeterſäure auflöſt. Je nach der Beſchaffenheit, 
welche die Compoſition erhalten ſoll, wendet man 
nachſtehende Mengen der Säuren an, und zwar 
auf 10 Zinnmetall 25—40 Salpeterſäure und 
20—55 Salzſäure; je mehr Salpeterſäure in An⸗ 
wendung gebracht wird, deſto größer wird der 
Gehalt der Flüſſigkeit an Zinnchlorid. Die fertige 
Compoſition darf nicht farblos ſein, ſondern 
muß eine gelbliche Färbung beſitzen, und erzielt 
man dies am ſicherſten dadurch, daß man das 
Gefäß, in welchem die Auflöſung vorgenommen 
wird, durch Einſtellen in kaltes Waſſer abkühlt 
oder durch Eingießen von kaltem Waſſer in das 
Auflöſungsgefäß die Erwärmung der Flüſſigkeit 
hintanhält. Die Zinncompoſition wird vielfach in 
der Färberei angewendet, und unterſcheidet man 
verſchiedene Arten der Compoſition je nach dem 
Zwecke, zu dem dieſelben dienen ſollen. Gewöhnlich 
ſtellt man dar: Barwood's Compoſition, ein 
Gemiſch aus 5 Salzſäure, 1 Salpeterſäure und 
1 Waſſer. In je 6kg beier Miſchung werden 
508 Zinn gelöſt. Blauholzeompoſition: 
6 Salzſäure, 1 Salpeterſäure, 1 Waſſer. In je 
4 kg Meier Miſchung werden 50 e Zinn gelöft. 
— Scharlachcompoſition: 3 Salzſäure, 1 Sal⸗ 


peterſäure, 1 Waſſer. In 6 kg dieſer Miſchung 


wird 1 kg Zinn gelöft. 

Zinnchlorid, Löslichkeitsverhältniſſe des (nach 
Gerlach). Specifiſche Gewichte der wäſſerigen 
Löſungen von kryſtalliſirtem Zinnſalz. 


Procente in 
100 Gewth. 
der Löſung 


Brocente in 
100 Gewth. 
ber Löjung 


Specifiiche 


Specifiihe 
Gewichte 


Gewichte 


Zinn — Zinnchlorid. 
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Procente in Specifiige | Procente in Specifiſche 

100 Gewth. ` 100 & - i | 
10 1:0593 5 1'396 
11 1.066 e 1.406 
12 1072 55 14154 
13 1078 56 1˙426 
14 1084 57 1.437 
15 10905 58 1447 
16 1097 59 1458 | 
17 11064 | 60 14684 
18 1110 61 1480 
19 1117 62 1491 
20 1.1236 63 1.503 
21 (WEI 64 1514 
ES 1137 65 1'5255 
93 1-144 66 1˙538 
24 1-151 67 1550 
25 1-1581 68 1'563 
26 1-165 69 1575 
27 1.173 70 1.5873 
28 1180 71 1601 
29 Lis" 72 1.614 
30 11947 73 1˙627 
31 1202 74 1.641 
32 1210 75 16543 
33 1218 76 1669 
34 1226 77 1'683 
35 12338 78 1:698 | 
36 1242 79 1712 
37 1.250 80 1.7271 
38 1˙259 Di 1743 
39 1267 82 1'759 
40 12755 83 1˙775 
41 1'284 84 1791 
42 1-293 85 18067 
43 1˙302 86 1824 
44 1˙310 87 1'842 
45 1-3193 88 1:859 
46 1˙329 89 1'876 
47 1.338 90 18939 
48 1˙347 9¹ 1.913 
49 1˙357 92 1.932 
50 13661 93 1:950 
EN 1'376 94 1.969 
52 1:386 ER 1-9881 


Zinnchloridammonium (Pinkſalz). 2 Zinn: 
ſalz werden in Waſſer gelöft, mit Chlorgas ge- 
ſättigt und die Löſung in eine heiße Löſung von 
1 Salmiak in 2 Waſſer gegoſſen, worauf ſich das 
Pinkſalz in Form weißer Kryſtalle ausſcheidet. 
Das + Zinnchloridammonium iſt ein wichtiges 
Beizmittel für Färberei und Zeugdruckerei. 


Zinnerz, j. Zinnſtein. 
Zinnerz, weißes, ſ. Stannit. 


Zinnfolie (Stanniol). Zu deſſen Herſtellung 
zerſchneidet man gröbere Zinnbleche aus gegoſſenen 
Platten von 6—30 mm Stärke in kleinere Stücke, 


Zinnchloridammonium — Zinnfolie. 


die man anfangs einzeln, dann mehrere auf ein⸗ 
ander unter ein Walzwerk bringt; damit die ein⸗ 
zelnen Platten nicht aneinander haften, werden 
ſie mit Oel beſtrichen; die zum Belegen der Spiegel 
dienende Spiegelfolie wird aus einer Legirung 
von Zinn mit 1— 20% Kupfer durch Strecken der 
dünn gewalzten Bleche unter leichten Schwanz⸗ 
hämmern (Stanniolhämmern) von 25 kg Gewicht 


bei 250—300 Schlägen per Minute hergeſtellt; 


neuerer Zeit werden, um das Walzen überflüſſig 
zu machen, gleich ſehr dünne Platten von 0˙1 mm 
Dicke gegoſſen! dieſes Gießen erfolgt auf einem 
ſtraff mit Leinwand überſpannten Rahmen, der 
unter einer Neigung von 75° aufgeſtellt iſt; die 
Leinwand wird durch Ueberziehen mit einer 
Miſchung von Kreide oder Ocker und Eiweiß 
weniger glatt gemacht; nun wird ein Käſtchen 
ohne Boden und Hinterwand, in dem ſich flüſſiges 
Zinn befindet, raſch über die Leinwand geführt, 
wobei an letzterer eine Zinnhaut hängen bleibt; 
mit einer einfachen Maſchine, die dieſe Arbeit mecha⸗ 
niſch verrichtet, kann man täglich ca. 300 Blätter 
von 2-4 m Länge, 1-05 m Breite, 0095 mm Stärke 
und 1•7—1·8 kg Gewicht herſtellen; man muß 
hiefür möglichſt reines bleifreies Zinn anwenden, 


wenn man glatte und ganze Blätter erhalten will. 


— Die ſo erhaltenen Blätter werden in kleinere 


Theile zerſchnitten, etwa 300 davon aufeinander⸗ 


gelegt und durch 6 Stunden mit einem hölzernen 
Handhammer oder einer Art Stampfe zu Blättern 
von 0:022—001033 mm Stärke, 0˙81 m Länge, 
0·54 mm Breite und 70—33 g Gewicht ausgeplattet. 

Zinnfolie zum Belegen größerer Spiegel erhält 
etwa Oral mm Dicke, für kleine Spiegel 0038 mm; 
die als Stanniol bezeichnete, zum Einwickeln von 
Chocolade, Seife ꝛc., zum Belegen elektriſcher 
Batterien ꝛc. dienende Folie hat 015 —0:0077 mm 
Dicke. 

Für die zuletzt angeführten Zwecke werden auch 
billigere bleihaltige Zinnfolien angewendet, die 
man herſtellt, indem man eine Legirung von Zinn 
mit 4— 40% Blei walzt und dünn ſchlägt, oder 
indem man eine 16 mm dicke Bleiplatte beider⸗ 
ſeits mit einer Zinnſchicht von 6—8 mm Dicke 
umgießt und dann walzt und dünn ſchlägt; das 
verzinnte Tabalblei ſtellt man her, indem man 
auf eine verhältnißmäßig noch ſtarke Bleitafel 
mit Colophonium geſchmolzenes Zinn aufreibt 
und dann auswalzt; auch kann die Bleitafel 
galvaniſch verzinkt werden. 

Verſchieden gefärbte Zinnfolienflitter werden 
hergeſtellt, indem man Stanniol durch Abreiben 
mit Schlämmkreide und Baumwolle reinigt, mit 
Gelatinauflöſung oder Hauſenblaſenleim überzieht, 
mit Farbebrühen (Lackmus, Orſeille, Safflor ꝛc.) 
färbt, trocknet und mit Weingeiſtfirniß oder Collo⸗ 
dium überſtreicht. 

Die Zinnfolie wird in der Goldleiſten⸗ und 
Goldrahmenfabrikation mit Goldfirniß (d. i. eine 
weingeiſtige Auflöſung von Schellack, Maſtix, 


Zinnchloridammonium — Zinnfolie. 


Zinnfolie — Zinnober. 


Sandrach, Gummigutt, Curcuma, Alcanna und 
Drachenblut) angewendet, durch welchen ſie Gold⸗ 
farbe erhält; mittelſt dieſes Verfahrens, das man, 
da das Holz vorher mit Leim getränkt wird, auch 


Leimverſilberung nennt, verleihen die Chineſen 


ihren Möbeln, lackirten Holzwaren ꝛc., ein auf 
fallendes Ausſehen; neuerer Zeit wird die Zinn⸗ 


folie auch mit Anilinfarben, Corallin, Pikrinſäure 


und Martinsgelb gefärbt; die Chineſen überziehen 


auch Wände ꝛc. mit mit Oelmalerei verſehener 
Zinnfolie, die ſie in der Art herſtellen, daß ſie die 


Zinnfolie auf einer mit Waſſer befeuchteten Glas⸗ 
platte ausbreiten, mit Oelmalerei verſehen, ab⸗ 
nehmen, lackiren und einen waſſerdichten Ueber⸗ 
zug geben. 

Reines Zinn giebt eine dünnere leichtere und 


zähere Folio als bleihaltiges Zinn; außerdem 
hat die aus letzterem gefertigte Folie den Nach⸗ 


theil, daß ihre Verwendung zum Verpacken von 
Thee, Chocolade, Schnupftabak, geſundheitsgefähr⸗ 
lich iſt. 

Zinnfolie, ſ. Zinnblech. 


Zinnkies. Stannit, ein Zinnſulfat mit 
27-4 Zinn, außerdem Kupfer, Eiſen und hie und 
da Zink, kryſtalliſirt teſſeral, hat 4:35 ſpecifiſches 
Gewicht, 4 Härte, ſtahlgraue, ins Meſſinggelbe 
ſpielende Farbe, iſt jpröde, hat unebenen bis klein⸗ 
muſcheligen Bruch, kommt auf Lagerſtätten des 
Zinnſteines vor. 


Binnkräße, ſ. Zinn, Eigenſchaften. 


Zinnkraut, die dünneren weicheren Stengel 


und Aeſte des Schachtelhalmes, deſſen Oberfläche 
ſehr kieſelſäurehaltig iſt; es findet, wie der Name 
andeutet, zum Reinigen des Zinnes Verwendung. 


Zinnober, Cinnabarit (lat. einnabaris, franz. 


le einabre) iſt eine Verbindung von 86:75 Queck⸗ 


ſilber und 13:25 Schwefel. Er kommt theils ſchon 
feſtgebildet in der Natur (natürlicher Zinnober) 
vor, theils wird er künſtlich dargeſtellt. Erſterer 
kommt kryſtalliſirt, derb oder erdig vor, hat eine 
cochenillerothe, ins Bleigraue und Scharlachrothe 
geneigte Farbe, ein ſpecifiſches Gewicht von 8, 
iſt gewöhnlich halbdurchſichtig oder an den Kanten 
durchſcheinend und nimmt gerieben eine ſcharlach⸗ 
rothe Farbe an. Er kommt auf Java, in Spanien, 
Böhmen, Krain, Ungarn, China ꝛc. vor. Im 
Handel unterſcheidet man ganzen (ungemahlenen) 
und einmal, zweimal, dreimal u. ſ. w. gemahlenen 
Zinnober und ſondert dieſe wieder nach der Höhe 
ihrer Farbe und ſonſtigen Güte. Die feinſte 
Sorte des dunkelrothen Zinnobers wird Vermillon 
genannt, der beſte iſt der chineſiſche. Der meiſte 
Zinnober wird jedoch künſtlich, beſonders in 
Holland und in Idria bereitet. Künſtlicher Zinnober 
wird auf folgende Weile dargeſtellt: 150 ge 
ſchmolzener Schwefel werden mit 1080 erwärmtem 
Queckſilber gemengt, die Maſſe wird daun in 
feuerfeſten irdenen Gefäßen ſublimirt. In Idria 
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wird der Schwefel mit dem Queckſilber mit Hilfe 
von Waſſerkraft gemengt und das Gemenge in 
gußeiſernen Kolben ſublimirt. Der Zinnober von 
Idria wird in Fäßchen (Lägel), welche zwei 
Lederbeutel mit Zinnober enthalten, verpackt. 
Zinnober wird zuweilen mit Mennige, Ziegel⸗ 
mehl, rothem Eiſenoxyd, Drachenblut u. dgl. ver⸗ 
fälſcht. Dieſe Verfälſchungen laſſen ſich leicht 
erkennen: Reiner Zinnober muß ſich beim Er⸗ 
hitzen vollſtändig verflüchtigen; iſt er verfälſcht, 
ſo bleiben die Verfälſchungsmittel als nicht flüch⸗ 
tige Körper zurück. In Holland wird der chineſiſche 
Bergzinnober manchmal in einen Sack geſchüttet, 
worin holländiſcher Vermillon war, um ihm eine 
ſchönere Farbe zu geben. Der Zinnober wird in 
der Malerei angewendet und iſt hier wegen ſeiner 
Schönheit und ſeiner Unveränderlichkeit ſehr ge⸗ 
ſchätzt; weiters dient er zur Darſtellung von 
rother Druckfarbe, Siegellack ꝛc.; zum Färben 
von Hartkautſchuk für künſtliche Gebiſſe u. ſ. w. 


Zinnober. Darſtellung von. Queckſilber 
mit 0-16—0°20 ſeines Gewichtes zuſammengerieben; 
übergießen in einer Porzellanſchale mit Kalilauge 
(133 feſtes Aetzkali und 150 Waſſer) und dige⸗ 
riren bei 450. 


Zinnober, Darſtellung von. Queckſilberoxyd 
in der Kälte und unter Ausſchluß von Licht in 
einer wäſſerigen Löſung eines unterſchwefligſauren 
Salzes gelöſt, der Löſung ein wenig Salmiak 
zugeſetzt und die Miſchung bis zum Niederfallen 
des rothen Schwefelqueckſilbers erwärmt. Der 
Niederſchlag wird erſt mit Waſſer, dann mit 
Natron und ſchließlich mit Salpeterſäure ge⸗ 
waſchen. 

Zinnober, Darſtellung von (nach Brunner). 
Man erhitzt 100 Queckſilber in einem Gefäße 
mit langen Halſe bis nahe zum Kochen und fügt 
nach und nach 32 Schwefel hinzu. Die ſich er⸗ 
ergebende ſchwarze Maſſe wird mit 25 Aetzkali 
gelöſt, in 150 Waſſer andauernd zwiſchen 40 
bis 45° C. erwärmt, wobei das verdunſtende 
Waſſer ſtets erſetzt wird. Nach etwa 8 Stunden 
beginnt die Maſſe roth zu werden, und erwärmt 
man jo lange, bis der Zinnober den höchiten 
Glanz angenommen hat. Man wäſcht dann den 
Zinnober und trennt ihn durch Schlämmen von 
der geringen Menge metalliſchen Queckſilbers, 
welche er enthält. Man gewinnt aus 100 Queck⸗ 
ſilber in dieſem Falle 110 Zinnober. 

Zinnober, Darſtellung von (nach Liebig). 
Man ſtellt mit Schwefel geſättigtes Schwefel⸗ 
ammonium dar, indem man in Ammoniak ſo 
lange Schwefelwaſſerſtoff leitet, bis die Flüſſigkeit 
nichts mehr davon aufnimmt, und läßt ſie am 
Licht ſtehen, bis ſie gelb geworden iſt. Mit dieſer 
Flüſſigkeit wird dann weißer Präcipitat (ſ. d.) 
andauernd auf 45—50° C. erwärmt, bis die 
Farbe des Zinnobers ſchön hervortritt, dann mit 
etwas Kalilauge behandelt und gewaſchen. 


Zinnfolie — Zinnober. 
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Zinnober, durch Elektrolyſe. In einem höl⸗ 
zernen Gefäß (Um im Durchmeſſer und 2m tief) 
ſind horizontal an den Wänden runde Platten 
von 15 em Durchmeſſer angebracht. Auf dieſen 
wird Queckſilber ausgeſetzt 1 em tief. Die Platten 
ſind mit dem poſitiven Pole einer Dynamo⸗ 
maſchine verbunden. Auf dem Boden des Gefäßes 
befindet ſich eine mit Eiſen galvaniſch überzogene 
Kupferplatte, die mit dem negativen Pole ver⸗ 
bunden iſt. Das Gefäß wird gefüllt mit einer 
Löſung von 8%, Ammoniumnitrat und 80% 
Natriumnitrat. Ein durchlöchertes Schlangenrohr 
führt einen conſtanten und regulirbaren Strom 
von Schwefelſäure ein. Der Ueberſchuß an Gaſen 
entweicht durch ein Rohr im Deckel. Ein Rührer 
hält die gleichförmige Miſchung der Flüſſigkeit 
aufrecht. Wenn der Strom geſchloſſen iſt, bildet 
ſich ſofort ein Niederſchlag von rothem Queck- 
ſilberſulftd. Man hat auch Verſuche gemacht, 
die Zuführung von Schwefelſäure zu vermeiden. 
Das Bad wurde hergeſtellt aus 1001 Waſſer, 
8 kg Ammoniumnitrat 8 kg Natriumnitrat, 8 kg 
Natriumſulfid und Skg Schwefel. Unter dieſen 
Umſtänden braucht man nur Schwefel und Queck⸗ 
filber zuzufügen, um am Ende des Verfahrens 
Zinnober zu erhalten, der dem durch Ammonium⸗ 
ſulfid gewonnenen gleichkommt. 


Zinnober, Imitation. Man löſt in warmem 
Waſſer, das man durch Zugabe einer kleinen 
Quantität Soda ſchwach alkaliſch machte, 3—10 
Eoſin. In dieſe Löſung — circa 5 Waſſer auf 


1 Eoſin — giebt man unter fortwährendem Rühren 


100 feinſte Orangemennige und ſetzt nun 3— 12, 
je nach dem verwendeten Quantum (Goin, Blei⸗ 
zucker oder auch ſalpeterſaures Blei in warmem 
Waſſer gelöſt zu. Man filtrirt dort die Maſſe, 
preßt dieſelbe ſtark aus, ſchneidet die Preßkuchen 
in kleine Stücke und trocknet dieſe raſch, mo: 
möglich in einer Trockenſtube Nach dem Trocknen 
wird das Product gemahlen und ſehr fein ge⸗ 
ſiebt. 


Zinnober, Imitation. 10 kg Orangemennige 
mit Waſſer angerührt, 1 kg (Gomm gelöſt in 101 
Waſſer, gefällt mit der Löſung von Ig eſſig⸗ 
ſaurem Blei oder 0˙75 kg ſalpeterſaurem Blei. 


Zinnober, Antimonzinnober. Verbindung 
von Dreifach⸗Schwefelantimon mit Antimonoryd. 
Man erhält Zinnober, durch Vermiſchen mit einer 
Löſung von unterſchwefligſaurem Natron mit 
einer Löſung von Chlorantimon (ſ. Antimon⸗ 
butter) in der Siedehitze als rothes, in Waſſer 
unlösliches Pulver, welches ſich für Oelanſtriche 
eignet; für Kalktwände kann der Zinnober nicht 
benützt werden, da die Farbe durch Kalk ver⸗ 
ändert wird. Vom echten Zinnober, d. i. Schwefel⸗ 
queckſilber, unterſcheidet ſich Antimonzinnober 
leicht dadurch, daß er von Salzſäure unter Ent⸗ 


Zinnober. 


Zinnober, grüner Zinnober iſt eine Be⸗ 
zeichnung für verſchiedene chromhaltige Farben, 
wie Chromoxyd, Chromoxydhydrat, borſaures und 
phosphorſaures Chrom. Dieſe Farben kommen 
auch unter dem Namen Pannetier's Grün, Ar⸗ 
naudan's Grün, Pleſſy's Grün, Guignet's Grün, 
Smaragdgrün, Mittler's Grün im Handel vor. 
Weſentlich verſchieden hiervon ſind die ebenfalls 
als Zinnober bezeichneten Miſchungen von Berliner⸗ 
blau mit Chromgelb, meiſt mit Zuſatz von Kreide, 
Gyps, Bleiſulfat, Schwerſpat, Thon u. dgl. Dieſe 
Farben führen im Handel auch die Namen Reſeda⸗ 
grün, Zinnobergrün, Myrthengrün, Laubgrün, 
Moosgrün, Deckgrün, Oelgrün, Seidengrün, 
Neapelgrün, Bronzegrün. Der eigentliche grüne 
Zinnober iſt reines Chromoxyd und hängt die Fär⸗ 
bung, welche dasſelbe beſitzt, ſehr weſentlich von der 
Art und Weiſe ab, nach welcher das Präparat 
hergeſtellt wurde. Durch Fällen der Löſung eines 
Chromoxydſalzes mit Natronlauge und Glühen 
des Rückſtandes erhält man ein Zinnober von 
mattgrüner Färbung; ſchönfarbige Producte laſſen 
ſich nur durch ein Verfahren, bei welchem Glüh⸗ 
hitze in Anwendung gebracht wird, erhalten, z. B.: 
5 doppeltchromſaures Kali wird gepulvert, mit 
1 Schwefelblumen innig gemiſcht, große heſſiſche 
Tiegel zur Hälfte mit dieſer Miſchung gefüllt, 
dann mit Ziegelſteinen bedeckt und in ſchwacher 
Rothglühhitze ſo lange erhitzt, bis keine Schwefel⸗ 
flamme mehr wahrgenommen wird. Die Tiegel 
ſind dann aus dem Feuer zu nehmen und bedeckt, 
langſam erkalten zu laſſen. Die in ihnen enthal⸗ 
tene ſpröde Maſſe wird pulveriſirt, geſiebt und 
wiederholt mit Waſſer ausgekocht. Das reine 
Chromoxyd wird dann auf Kaſtenfilter gebracht, 
ausgepreßt und ſcharf getrocknet. Es erſcheint 
dann in Form eines fein kryſtalliniſchen Pulvers 
von angenehm grüner Färbung. Dieſer Zinnober 
— weil reines Chromoxyd, färbt Glasflüſſe rein 
grün und kann ſowohl zum Färben von Glas, 
wie auch als Malerfarbe für Porzellan verwendet 
werden. 


Chromgrün, Elsner's Seidengrün, iſt ein 
Gemenge aus Chromgelb mit Berlinerblau und 
wird gewöhnlich nach folgender Vorſchrift be⸗ 
reitet: 41 ſalpeterſaures Bleioxyd werden in der 
20= bis 30 fachen Menge Waſſer in einem Kupfer⸗ 
keſſel gelöſt je nach dem gewünſchten Farbenton 
10—30 Berlinerblau zugefügt, erhitzt und dann 
der Zuſatz einer Löſung von 105 zweifachchrom⸗ 
ſaures Kali und 1 Salpeterſäure gemacht. Der 
entſtehende Niederſchlag wird getrocknet; er iſt 
von ſchön grüner Farbe, dieſelbe beſitzt aber keine 
große Lichtbeſtändigkeit. 


Chromgrün in Lack, iſt eine Malerfarbe, 
welche ſehr beſtändig iſt und auf die Weiſe dar⸗ 
geſtellt wird, daß man die Löſung eines Chrom⸗ 


wickelung von Schwefelwaſſerſtoff zerſetzt wird, ſalzes mit verſchiedenen Mengen einer Alaun⸗ 
während der echte Zinnober unverändert bleibt. löſung miſcht, mit Natronlauge fällt, den Nieder⸗ 


Zinnober. 


Zinnpulper — Zinnſaures Natron. 


ſchlag trocknet und ſcharf glüht. Je größer die 
zur Darſtellung der Farbe verwendete Alaun⸗ 
menge iſt, deſto heller grün erhält man dieſelbe. 


Chromgrün, Pleſſy's, iſt eine Farbe, welche 
Chromphosphat enthält und ebenfalls zu den ſehr 
beſtändigen Farben zu zählen iſt. Man ſtellt ſie 
auf folgende Art dar: In 10 kg ſiedendem 
Waſſer wird Ikg ſaures chromſaures Kali ge⸗ 
löſt, dazu 31 Calciumphosphat und 1-25 kg Zucker 
gefügt. Nach 24 Stunden hat ſich der Farbſtoff 
abgeſetzt, und wird derſelbe durch Decantiren 
und Auswaſchen gereinigt. (Calciumphosphat be⸗ 
deutet hier eine geſätt igte Löſung von dem in 
Waſſer allein löslichen ſauren Calciumphosphat.) 


Zinnpulver (Metalline). Man löſt 40—70 f 
Zinnchlorür in 8—101 einer Löſung von Chlor: 
zinn vom ſpecifiſchen Gewicht 1070-1109 und 
bewegt in der Flüſſigkeit eine Zinkplatte. Das in 
Form eines feinen Pulvers ausgeſchiedene Zinn 
wird gewaſchen und getrocknet und dient als ſo⸗ 
genannte Metalline zur Darſtellung von Silber⸗ 
druck auf Tapeten und Geweben. Es wird zu 
dieſem Zwecke mit Albumin angerührt aufgedruckt. 


Zinnſalz, Löslichkeitsverhältniſſe des. 
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Procent⸗ Procent⸗ 
gehalt in Specifiſches gehalt in | Specifiiches 
100 Gewth. Gewicht 10⁰ Gewth. Gewicht 
der Löſung der Löſung 
0 10000 F 31 1240 
1 1.007 82 1.249 
2 1:013 33 1'259 
3 1°020 34 2.268 
4 1'026 35 12779 
5 10331 36 1˙288 
6 1040 37 1'299 
7 1'047 38 1309 
8 1:054 39 1'319 
H 1061 40 1:3298 
10 1.0684 41 1.341 
11 1:076 42 1'352 
12 1-083 43 1'363 
13 1.090 44 1374 
14 1'097 45 1:3850 
15 1:1050 46 1'397 
16 1:113 47 1409 
17 1-121 48 1421 
18 1128 49 1433 
19 1'136 50 14451 
20 11442 51 1'458 
21 1'152 52 1471 
22 1162 53 1484 
23 1.169 54 1'497 
24 1177 55 15106 
25 11855 56 1'525 
26 1.194 57 1539 
27 1'203 58 1'554 
28 1212 59 1:568 
29 1'221 60 15823 
12300 61 1598 


911 
—ͤ — ͤ —ũ— —¾ 
Procent⸗ Procent⸗ 
gehalt in Specifiſches gebalt in Specifiſches 
100 Gewth. Gewicht 100 Getoth. Gewicht 
der Löſung der Löſung 
682 1·613 
| 63 (REH 
| 64 1.644 
| 65 1.6598 
66 1'677 
67 1.694 
| 68 1711 


Zinnſalzlöſungen. Gehalt derjelben in Graden 
Beaume. 


Entſprechende Entſprechender 
Grade nach Procentgehalt] Grade nach Procentgebalt 
Beaums in 100 Gewih. Beaumé in 100 Gewth. 
der Löſung der Löſung 
0 1:00 37 | 47:07 
1 1:20 38 | 48:38 
2 2:40 39 49-69 
3 3:60 40 51:00 
4 480 41 52:33 
5 6:00 42 53:66 
6 720 43 54:99 
7 8:40 44 56:32 
8 9:60 45 57:65 
9 10-80 46 58:98 
10 12-00 47 60:31 
11 13:29 48 61:64 
12 14:58 49 62-97 
13 15:87 50 64-30 
14 17:16 51 65:66 
15 18-45 52 67:02 | 
16 19:74 53 68:38 | 
17 21:03 54 69:74 
18 22.32 55 71:10 
19 23-61 56 72-46 
20 24-90 57 73-82 
21 26.20 58 75:18 
22 27:50 59 76:54 
23 28:80 60 77:90 
24 30:10 61 79:23 
25 31-40 62 80:56 
26 32:70 63 81-89 
27 34:00 64 83:22 
28 35-30 65 84-55 
29 36-60 66 85:88 
30 37-90 67 87-21 
31 39-21 68 88-54 
32 40:52 69 89:87 
33 41-80 70 91˙20 
34 43-14 71 92-53 
35 44-45 72 93:86 
86 45:76 73 9519 | 


Zinnſand, ſ. Zinn, Productionsſtätten. 


Zinnſaures Natron iſt ein für Färber und 
Drucker wichtiges Präparat, welches auf folgende 


Zinnpulver — Zinnſaures Natron. 
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Art bereitet wird: Man bringt in eine flache 
Gußeiſenſchale 20 Zinn, 16 feſtes Aetznatron 
und 3 gepulverten Braunſtein und erhitzt die 
Maſſe unter beſtändigem Umrühren zum Glühen. 
Der Braunſtein giebt Sauerſtoff ab, welcher das 
Zinn oxydirt, geht aber ſelbſt in Berührung mit 
dem Aetznatron und der Luft in manganſaures 
Natron über, welches ſich unter Sauerſtoffabgabe 
wieder in Braunſtein verwandelt. Der Proceß iſt 
beendet, wenn eine Probe der Maſſe ſich in heißem 
Waſſer auflöſt und beim Stehen der Löſung nur 
ein feines braunes Pulver abſcheidet, in welchem 
keine Zinnkügelchen mehr wahrnehmbar ſind. Die 
Maſſe wird nun mit Waſſer gekocht, von dem 
Braunſteinpulver, welches wieder für eine folgende 
Operation verwendet werden kann, abfiltrirt, bis 
zur Kryſtalliſation eingedampft und unter fort⸗ 
währendem Rühren abgekühlt. Es ſcheiden ſich 
dann kleine, perlmutterartig glänzende Kryſtalle 
von waſſerhältigem zinnſauren Natron ab. 
Häufiger noch wird das zinnſaure Natron ſoweit 
eingedampft, daß die Flüſſigkeit zu einer weißen 
Salzmaſſe erſtarrt, oder es wird unmittelbar in 
Form einer concentrirten Löſung an die Zeug⸗ 
druckereien oder Färbereien abgegeben. 


Zinnſeifen, ſ. Zinnſtein. 


Zinnſtein. Zinnerz, Kaſſiterit, ein Zinnoryd | 
mit 78:6 Zinn, das meiſt geringe Mengen Eiſen⸗ 
oxyd, Manganoryd und hie und da Tantal⸗ und 
Niobſäure enthält, kryſtalliſirt tetragonal; häufig 
kommen Zwillingskryſtalle, ſogenannte Viſirgraupen, 
vor; außerdem findet er ſich derb, in feſt ver⸗ 
wachſenen körnigen Maſſen, eingeſprengt, fein⸗ 
faſerig, (Holzzinnerz) ſplitterig, in Geſchieben und 
Körnern (Seifenzinn), hat 68—7 ſpecifiſches 
Gewicht, 6—7 Härte: er iſt farblos oder grau, 
gelb, roth, braun ſchwarz, mit hellgrauem oder 
hellbraunem Strich und Diamant⸗ oder Fett⸗ 
glanz, iſt durchſcheinend bis undurchſichtig, in 
Säuren unlöslich und giebt, vor dem Löthrohr 
in der Reductionsflamme erhitzt, geſchmeidige 
Metallkörner; das Mineral findet ſich nur in 
quarzreichen kryſtalliniſchen Schiefer und Maſſen⸗ 
geſteinen, z. B. im Granit, Porphyr, Grün⸗ 
ſtein, Gneis, Glimmerſchiefer, Quarzporphyr, 
halbkryſtalliniſchem Thonſchiefer ꝛc., und zwar 
entweder noch auf den urſprünglichen Lagerſtätten 
in Gängen, Lagern und Stockwerken (Bergzinnerz) 
oder auf ſecundären Lagerſtätten (Zinnſeifen). 
Ueber die Zinnſteinfundorte ſ. den Artikel: Zinn, 
Productionsſtätten. 


Zirkonium. Metall, chemiſches Zeichen Zr. 
1789 entdeckte Klaproth in dem ceyloniſchen 
Mineral Zirkon das Oxyd des Metalles Zir⸗ 
konium, die Zirkonerde; aus derſelben ſtellte Ber⸗ 
zelius 1824 nach vorheriger Umwandlung in 
Fluorzirkon Fluorkalium das Metall in 
amorphem, Trooſt 1865 in kryſtalliniſchem Zu⸗ 
ſtande her. . 


Zinnſeiſen — Zirkonium. 


Zirkonium, Vorkommen. Als Silicat findet 
ſich Zirkonerde namentlich in dem Mineral Zirkon, 
das aus 66:33 Zirkonerde, 33 67 Kieſelſäure und 
etwas Eiſenoxyd beſteht, tetragonal kryſtalliſirt, 
muſcheligen bis unebenen Bruch zeigt; der Zirkon 
iſt farblos, manchmal weiß und waſſerhell, grau, 
gelb und grün, in der Regel aber roth und braun 
gefärbt, hat Glas-, Fett: oder Demantglanz, iſt 
durchſcheinend bis undurchſichtig; Härte 7˙5, ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht 44 — 47, ſpecifiſche Wärme 0:666; 
von Säuren wird er nicht angegriffen, nur con⸗ 
centrirte Schwefelſäure zerſetzt ihn, aber auch nur 
ſchwer und bei längerem Erhitzen in geſchlämmtem 
Zuſtand; vor dem Löthrohr ſchmilzt er nicht, 
verliert aber ſeine Farbe; er findet ſich meiſt in 
plutoniſchen und vulcaniſchen Geſteinen (Zirkon⸗ 
ſyenit), wie auch loſe im aufgeſchlämmten Lande, 
z. B. auf Ceylon, in Norwegen (im Syenit), am 
Ural (im Miascit), zu New⸗Nerſey (im Granit), 
zu Ochpion in Siebenbürgen, Bilin in Böhmen, 
Lebnitz in Sachſen, Apailly in Frankreich, in 
Kärnten ꝛc. Die ſchöngefärbten und durchſichtigen 
Varietäten finden als Schmuckſtein Verwendung, 
ſonſt dient er zu Zapfenlagern für feine Waagen 
und für die Spindeln feiner Räder und zur Dar⸗ 
ſtellung der Zirkonerde. 

Andere Mineralien, die Zirkonerde enthalten, 
ſind: Auerbachit mit 55·48 Zirkonerde, im Dorfe 
Annatolia, Diſtrict Alexandrowsk, Eudialyt mit 
16 Zirkonerde zu Kangerdluarſuk in Grönland, 


Katapleit mit 29 Zirkonerde zu Lamöe bei Brevig, 


Oerſtedtit mit 68:96 Zirkonerde zu Arendal in 
Norwegen, Tachyalphtit oder Tachyaphaltit zu 
Kragerde in Norwegen, Wöhlerit mit 2690 niob⸗ 
ſaurer Zirkonerde zu Brevig, endlich ſind geringe 
Mengen Zirkonerde enthalten im Aeſchynit von 
Minsk, im Ferguſonit von Cap Farewell in Grön⸗ 
land, Polykras von Hitterde in Norwegen und 
im Polymiynit von Fredrikswäre in Norwegen. 


Zirkonium. Eigenſchaften. Das amorphe 
Zirkonium iſt ein ſchwarzes Pulver, das unter 
dem Polirſtahl dunkeleiſengrauen Glanz annimmt, 
beim Erhitzen an der Luft ſich weit unter Glüh⸗ 
hitze entzündet und unter kräftiger Lichtentwickelung 
zu weißer Zirkonerde verbrennt; Salzſäure, Sal⸗ 
peterſäure, Königswaſſer und concentrirte Schwefel⸗ 
ſäure greifen es, ſelbſt beim Erhitzen, nur wenig 
an, wäſſerige Flußſäure dagegen löſt das Metall 
ſchnell; das kryſtalliniſche Zirkonium hat ähnliche 
Farbe wie das Antimon, ſtarken Glanz, 4-15 ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht, hohe Härte, oxydirt ſich erſt in 
Weißglühhitze und verbrennt in Knallgas voll⸗ 
ſtändig, löſt ſich nur in Flußſäure. 

Zirkone, welche in ſehr ſtarkes Glühen gebracht 
wurden, dienten früher zur Entwickelung eines 
ſehr kräftigen Lichtes; ſonſt hat bisnun weder 
das Zirkonium ſelbſt, noch eine ſeiner Verbin⸗ 
dungen eine Anwendung in den Gewerben ge 
funden. 


Zinnſeifen — Zirkonium. 


Zündhütchenblech — Zwiſchgold. 


Zunder, ſ. Hammerſchlag. 
Zunderfreies Eiſenblech, ſ. Eiſenblech. 


Zündhütchen, Zündkapſeln, Kapſeln (franz. 
eapsules), in 5 Hauptſorten, find kleine kupferne 
oder Meſſingkapſeln in Form eines an einem Ende 
offenen Cylinders, auf deſſen Boden etwas Knall⸗ 
präparat ſich befindet; ſie dienen zum Entzünden 
der Ladungen von Percuſſionsgewehren, bei denen 
ſie auf den Piſton geſteckt und durch einen Schlag 
entzündet werden, wodurch der aus der Zünd⸗ 
maſſe ſich entwickelnde Feuerſtrahl durch die 
Bohrung des Piſtons zum Pulver vordringt, 
während ſie bei den Hinterladergewehren in den 
Boden der Patronenhülſe gebracht und durch den 
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Stoß eines Schlagbolzens entzündet werden. Der 
weſentlichſte Beſtandtheil der exploſiblen Maſſe 
iſt Knallqueckſilber. Die Füllmaſſe wird auf fol⸗ 
gende Art hergeſtellt: 100 Knallqueckſilber mit 
30 Waſſer werden auf einer Marmorplatte mittelſt 
einer Holzkeule zerrieben, der Brei mit 50 Sal⸗ 
peter, 29 Schwefel gemiſcht. Die ganze Maſſe 
wird gekörnt, die Körner in die Zündhütchen ver⸗ 
theilt und durch Stempel flach gedrückt. Schließlich 
wird die Maſſe zur Abhaltung der Feuchtigkeit 
mit Lack überzogen. 

Zündhütchenblech, ſ. Kupferblech. 

Zuſchläge, ſ. Eiſen, Daritellung. 


Zwiſchgold, ſ. Silber, Anwendung. 


Zündhütchenblech — Zwiſchgold. 
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Statiſtiſche Nachträge. 


Gewinnung der Bergwerke, Salinen und Hütten im Deutſchen Reich und in Luxemburg 


während des Jahres 1897. 


Gattung der Erzeugniſſe 


Die Werke, über deren Gewinnung im Jahre 1897 bis Mitte März 1898 Berichte eingegangen waren, 


haben erzeugt 


— —— — 


n für 


Diejenigen Erzeugniſſe, deren Geſammtwerth ½ Million Mark nicht erreichte, ſind in vorſtehender Tabelle nicht berückſichtigt. 


an Menge an Werth Tonne 
Haupt⸗Erzeugungsgebſete >= re: 
1897 1896 1897 1896 1897 1896 
Tonnen Tonnen B Mart Mark Mark Mark 
Bergwerks-Erzeugniſſe. | 
Gtäintünlent u nommen 8 8 91.007.624 85,690.233 649,021.698 592,976.389 7:13 6:92 
davon: im Dberbergamtöbegist Wr EE Ce 24,775.000 23, 678.938 144,611.881 136, 304.851 5˙84 5:76 
» Ke ll EE E GE 5735 44, 893. 997 92409400 304 004. Ca is GH 
Bonn; 8 10,465.53 9,841. MN 92,409.4 Rp. 977.412 83 74 
» s. Königreich eee 4.524.326 1027605 46, CH 185 15 5 971 in e 
in ElfaßsLothringen nn. 1,057. 544 1,027.69 8,839.43 359.57 36 81 
Braunfohlen . e eee 20. 423.432 26,780. 873 66, 316.410 60, 882.922 2:25 2:27 
davon: im Oberbergamtsbezirk Hall. 20.955.028 19,062. 492 46, 334.045 42 410. 397 2:21 2:22 
D H 
Fl ⁵Vd „6 23.303 20.395 1 396. 444 1 188. 51¹ 59:93 58927 
ee e e e ee Tan) Sr 0 763.412 758.867 a. 211.518 3, 249.108 4˙21 4˙28 
CVT ugche d EN. ee 995.821 877.885 18, 984.817 13, 298.759 14:04 1515 
Andere Kaliſalz eee nat 950.367 902.707 12 070. 394 11 857. 234 12-71 13:14 
// 15,448.212 14,162.335 60,016.182 51 398. 651 3:88 3:63 
BCEE ) e E ap Mind? 663.850 729. 942 16,881.357 17 025. 279 2543 23:32 
LESS, RE ER ee e AN E 150.179 157.504 13, 015. 5 EK 956 249 Ss SC 
C00 te E e E et 700.619 717.346 19.010.2 H 16,958.664 71 64 
m 1 Din A en de ER 2 9,708 11.320 1 458. 084 1,712. 380 149˙68 151˙27 
Be Nickel⸗ 29. Wismutherze r 3.356 4.087 558.965 629.846 166°58 154˙11 
Antimon⸗ und Queckſilbererzt eee. > — — — — 
Scheele 23 133.302 129.168 1,166.076 974.975 8:75 7:55 
Salze | 
ec te Se 5 9 2 
davon: im Oberbergamtsbegirt SC de | 108.003 111505 KE 14,660 J 2233 2676 
Mausthal ` — 27 113041 1 10 8 959.497 2560 26˙57 
„ Königreich ee ER ELBE NR az Lane 41.533 40.400 1.552.117 103518 3737 1840 
» Württemberg \ ö 552. ‚758. 37: 48: 
Ghlorfali it Elſaß⸗Lothringen . 5 „ 91155 8200 eer? 1.464.363 1056 Er 
eh!! ten alle Re TE eer g ; 188 „1164. d 18:14 
EST REDE 1 A ee 9 855 174.815 23,057.90 e 22,874.237 137.25 131.07 
Schweine SEE n 18.774 19. KE 99 SE 20:88 
D ee H 35.072 2,202,888 3,228.942 164˙29 165˙27 
Scene eee ee 37.053 34.370 2 un 2 60.485 SE 15˙88 
x : GC „580. 20 69:26 
Hüttenerzeugnifie 
Roheiſen (insgeſammt ))): 2er 6,879.5. nr, S 
davon: im Eeer EU bg 6680571 an E 8959 50.88 4702 
» Dortmund EN $ 2,425.174 2, 167.592 | 131,555.792 1080819516 5455 1997 
in Elſaß⸗ Solhringen e P E 1,509.039 82,480.692 73,083.725 52˙42 48:43 
Ee SET ch 5 919.849 41,573,492 | 36,800.984 44-80 40:01 
iS pe les Ben De 159 750 155 100 90456 525 33,164.404 45:22 41.00 
davon: im Ra en ee ebe ee e E 95.540 97.885 87.300 610 er 1 . 
Blei: Sable: n 118.881 113.793 5 Su 32082 301˙06 
eee, ve re 3.341 3.930 Ne 5,032. 40:92 219.98 
VVV 3. 8. 854.795 942.792 255 ˙84 239˙8 
Kupfer: a) W girl EN 29.408 29,319 30,181.506 29,173.548 1.026 31 99900 
avon: im Oberbergamtsbezirk Halle. 18.606 18.827 19,275.419 18.923.625 1.035 5 
b) Schwarzkupfer und Kupferſtein zum Verkauf 315 598 57.521 156.309 182770 126160 
Kilogramm Kilogramm ür ein Kei 
Silber Meinmeta ve dl u ee: ? ? e für ein Kilograum 
od eee, se g 5 { a an wär, 98,872.000 81:17 90:73 
Re N An laufarbwerwrobutte, Tonnen Tonnen n ak Se ST 
ismu etall) und Uranpräparate .. ie Tonne 
Ju en und Selen ah x S CS Ne ee 40660 * 52040 E an a 
Zinn (Handelswaare )))... oan 826 ck 85 d = 
Antimon und Mangan `... 1,151.317 952.068 1.23907 1152.46 
e ur Si e We ET IEN 2.989 20637 1.08 700 SR e 30202 305 82 
U H f N Any 5 Je e va IER) 3357 
chwefelſäure 5 CR e 604.082 583.378 14,535.278 14,722. 847 24:06 20 75 
Rebeet Pace can es i 9125 4.146 330.760 320.546 70:60 77-32 
DIES: . H 6.046 1,880.065 1,865.913 33882 308 61 


716 


eee plange 


zënne eee 


916 
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Die Hochöfen Deutſchlands l(einſchließlich Luxemburg) lieferten 1897 (t): 


ER E? 1 

a Sal 8 cl ` El 

SSS 335 SS Er 8 5 55 „ 33 5 

8 80 ER Kieg | ZS | 88 S b | & S 

II — ur 
Puddel- u. Spie⸗ | | 
geleiſen .. 326.446 | 526.502 | 385.066 3.909 5.825 | 29.670 342.138 | 
Gießereieiſen . 514.981 146.653 | 60.090 6.207 60.135 | 26.919 311.423 | 
Beſſemereiſen . 421.851 34.342 46.565 — 49.860 15.210 — | 
Thomaseiſen . . \1,420.259 23.181 190.008 — 203.669 50.640 1.687.518 


Production der Bergwerke, Salinen und Hütten des preußiſchen Staates im 


Jahre 1897: 
Bergwerksproduction. 


Zahl der an der Menge Werth 
Production der der 
theilnehmenden Production Production 
Werke in Tonnen in Mart 
| | 
SSS ̃ ͤ ẽ A 258 84,253.393 | 582,660.597 
/// e ed Ee 368 24,222.911 | 53,296.979 
ee eg, A EE Pa AR FE ES — — — 
F r 3 11.466 74˙825 
SR Er E EECHER A 6 2.600 | 292853 | 
Cietala. rg E KÉ Ee el SE 8 310 755 1,434.787 
HN e A / , 6 716,348 10,117.395 
e ein.» Site oe delete 7 610.236 7,594.589 
/// WE FE e 6 | 2.248 19.526 
EE N Eë | 5 185 38.652 
TT.... ̃ . K Ee Se 388 4.183.536 33,731.064 
VVV | 61 663.739 16,879.042 
ELE E 8 73 133.158 12,491.520 
c E ee de Dei le 48 690.338 18,782.718 
%% e ons Welpen ege > 3 121 25.024 
ü 3 204 6.322 
Kstpfesttkerze nn, su CC 1 3.377 202.620 
e e E eine 7 45.254 412.047 
| EE, Mer 5 25 121.766 | 836.816 
Hüttenproduction. 
— ——— ——— — P 
Zahl der an der Menge Werth 
Production der der 
theilnehmenden Production Production 
Werke in Tonnen in Mark 
Roheiſen: 
ee E AE Kor oe 8 13.426 1,732.845 
teinkohlen⸗ und Coaksroheiſen 74 4.878.633 257.387.479 
be e ae SE ee er a 29 150.616 50,434.099 
lei: 108.830 
A EN EE EE 20 26.226.112 
EE ERR 5 1.999 510.950 


Statiſtiſche Nachträge. 


Statiſtiſche Nachträge. 917 
| Zahl der an ber Menge Werth der 
Brobuction ber Er 

ggg Production Ge Mark 

Kupfer: | 
Hammergares Block⸗ und Roſettenkupfer 11 25.997 t 26, 786.658 
‚ Kupferftein zum Senf 5 274 52˙629 
Silber (einm, Es 16 289.960 kg | 32,630.289 
Gold Neinmeta j)) 10 1.087 3,024.737 
eegen e EEN 1 4.867 18.738 
Nickel (reines Nickelmetall . » 2.2.2.2... 2 898 t 3.042.250 
Blaufarbwerkproducte 2 EN 664.058 
Cadmium . 53 8 15.531 kg 176.627 
% FF 1 GER 1,129.535 
En e e 1 1.552 610.977 
Mangan (und Manganlegirungen) 8 1 113 232.000 
| Arſenikalien ee RE, . 2 1.924 575.118 
Seren,, ee A R 1 23 kg 1.610 
Eed ee, che ee Eé 5 2.091 t 171.438 
Shiverelfüure ... .. ... nk menu | 57 484.289 11,562.808 

Vitriol: 

| Eiſenvitriol „, e nn éi Te 17 9.064 132.150 
a e I ne een 8 2.689 903.508 
ir e ut e e eu ee 2 225 34.193 
en EE E 7 3.583 218.402 
fl 8 4 167 169.307 
nn. 8 1 2.400 195.000 


Königreich Sachſen förderte im Jahre 1896 
4,536.603 t Steinkohlen und Anthracite 


und und an Metallen gewonnen: 


1897 wurden 224.343 t Steinkohle gefördert 


1,035.825 t Braunkohlen. Der Hüttenbetrieb er Gold. 113318 kg 
gab: Silber t e en SR 2.2182 
Lo > als Fällproducte . 1.017˙6 
eingold in Scheidegold . 8468457 kg OK N 1.479:809 
SE in Se . 46.577:198 Kupfer: Gartupfer 288.595 
Wilm 1.111˙5⁵ Cementkupfer . . 619000 
Kupfervitrio l 25.466°33 bk „ Stein 174.350 
Nickelſpeiſee. 833-8 Roheiſen 3 538197 t 
Zink und Zinkstaub 162.78 Ungeſchweißtes Eiſen und Stahl 464.760 
Bleiproducte (Probirblei, Geſchweißtes Eiſen 332.559 
Weichblei u. dgl.) 58.099 12 Oeſterreich förderte im Jahre 1896 18,882.56 t 
Schrotwaaren 1.492:89 Braunkohlen, 9,899.522 t Steinkohlen. 
4 ee, A re A a 8.296-7 Die Kohlenproduction betrug 1897: 
Andere Bleifabrikate 2.13484 E ee 
FFT et Böhmen 16,921.052 4,033.276 
Andere Chemikalien. 4.990-0 Niederösterreich 2.286 438.254 
Arſentallen 8.818-28 S dës GH o 8 
Blaufarbenwerksproducte 5.99284 „ BEN a SS 
ON Mähren 151.811 1,419.359 
Schleſien . 1.008 4, 190.924 
Schweden förderte 1896 nur 225.848 t einer Steiermark. . 2.446.306 205 
ſehr aſchenreichen Steinkohle. Die Hochöfen (e! Kärnten 83.247 — 
ferten 246.022 t Schmied⸗ und Puddelroheiſen, Tirol 24-508 _ 
225.103 t Beſſemer und Martins, 738t Spiegel⸗⸗ Krain 235.612 — 
8340 t Gießerreiroheiſen zum Adouciven, 6944 t] Görz und Gradiska 750 — 
desgleichen für andere Zwecke und 7271 t Hoch⸗ ( Dalmatien 72.079 — 
ofengußſtücke; fie beläuft ſich im Ganzen auf Iſtrien 70.840 — 
494.418 t. Galizien 60.714 800.752 
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Vercoakſt wurden 1.457.299 t Steinkohle, d ` 1897 1896 
woraus 926.309 t Coaks gewonnen wurden. Das | Nickelſpeiſe 54˙5 5 
Coaksausbringen betrug ſonach 63-569. Von der Nidelvitriol . 52 60 hk 
geſammten Coaksproduction entfielen 452.389 t Nickel- Am⸗ 
auf Mähren, 412.324 t auf Schleſien und 61.596 t monſulfat. 80 89 
auf Böhmen. Als Nebenproducte wurden ge. Zink. 62.356 68.883 
wonnen in der Coaksanſtalt und Benzolfabrik Zinn . 480˙97 535˙14 
des Witkowitzer Eiſenwerkes: 2017 hk Ammoniak⸗ Wismuth. 0:17 m 
waſſer, 15,480hk Ammoniumſulfat, 45.729 hk Antimon. 4.247 4.220:50 
Steinkohlentheer, 12 hk Hartpech, 4043 hk Weich | (Uranpräpa⸗ 
pech, 1094 hk Asphaltmaſſe, 19 hk Theeröl, 45 hk rate EE 44:43 42-45 
Eiſenlack, 275 kk Naphtalinöl, 283 hk Mittelöt) Eiſenvitriol. 7.192 7.480 
und 266 hk Blaſenrückſtände. Vitriolſtein. 1.254 1.703 
9 Coaksanſtalt am Karolinenſchach te in . 85.151 79.724 

ähriſch⸗Oſtrau: 28.934 bk Ammoniumſulfat, Alaun 8.512 „9192 
87.475 hk Steinkohlentheer und 14.190 hk Pech. Mineralfarben 36.531 39.788 

Bei den Coaksöfen des Erzherzogs Fried rich 
in Trzynietz: 3186 hk ſchwefelſaures Ammonium e 
und 8510 hk Theer und Hartpech. Ungarn lieferte un D 

Die Erdölproduction betrug 2,623.564 hk, Glätte 16.256 ene 
die Erdwachsgewinnung 65.725 hk. ee. \ 3.187 K 3.208 K 

8 Silber 20.432 19.839 

Hüttenproduction Oeſterreichs in den Friſchroheiſen 322.206 t 384.345 t 

Jahren 1897 und 1896. Gießereiroheiſen 21.459 15.183 
1897 . 1896 Steinkohle . . 1,068.046 1,132.625 

Gold 67623 k 69-797 Kk Braunkohle .. 3.517.900 3, 773.728 

Silber 40.025.952 39.904036 Briquettes 29.421 31.179 

Quedfilber . 5.3164 hk 5.643 hk Foals. 12.032 25.550 

Kupfer 10.830 10.013 eee EE 286 159 

Friſchroheiſen 7,626.847 6,931.883 Blei 2.276 1.911 

Gußroheiſen 1,252.601 1,237.786 Antimon 465 650 

Blei... 96.802 97.695 Nickel und Kobalt. 18 18 

Frankreich im Jahre 1897: 

= __ Broduction 
Stein und Braunkohlenbecken 1897 1896 
in Tonnen in Tonnen 
Steinkohlen und Anthracit. 

Valenciennes (Pas⸗de⸗Calais und Nord:: 18.354.636 17.071.262 

, . EE 3,604.994 3,535.274 

Alais (Gard und Ardeche) 1.832.106 1,846.441 

Creuſot und Blanzy (Saönesets:Loire) j 1.780.989 1,740,157 

%%% ᷣͤ VV 1,006.031 984.289 

Alle übrigen Steinkohlenbecktttkr e 3,699.132 3.573.029 

N Zuſammen 888 28,750.42 

Braunkohlen. 
Fuveau (Bouches⸗du⸗Rhone und Var) 390.235 369113 
Manosque (Baſſes⸗Alpe )) x 26.518 


Bagnois, Orange (Gard und Vauecluſe) 
Alle übrigen Braunkohlenbecken 


Zuſammen 


Statiſtiſche Nachträge. 


19.925 


Statiſtiſche Nachträge. 919 
Roheiſenproduction. 
we 
` | J 1897 | 1896 
nes 3 | ee | 2 2 S 8 
22 8838 E Së 88 8 
Roheiſen hergeſtellt mit ES E = ZS 25 EE 3 = 
er ul | Er ër Log 
= e ` un Tonnen E 
Sen .... 1.947.893 | 500.213 2, 448.106 1.832.556 | 483.033 2.315.589 
Holztohte. 3.685 2.794 Go 6.287 2.446 8.733 
Gem = 17.558 17.558 — | 15215 | 15215 
| Snsgefammt. . 1, 951.578 520.565 | 2,472.143 || See) 500.694 E 
| l 


Belgien förderte 1896 21,252.370t Steinkohlen. 


Spaniens Eiſen⸗ und Stahlerzeugung im Jahre 1897: 


Provinzen 


Vizeaya 
Aſturien 
Navarra 
Nlava . 
Guipüzcoa 


i Ö trug: 
Die Kohlenförderung betrug SE 


Robeiſen | Beifemerbiöde | Martinblöcke Pe e 
| in Tonnen 
e | 228.000 62.700 22.200 94.000 
59.000 — 16.400 33.500 
A 5.600 #2 SE 3.150 
| 4.500 — — 3.000 
SC — 500 — 600 


1896 1897 
Steinkohle 1,739.075 t 1,852.947 t 2.010.960 t 
Brauntohhe 44.708 55.413 54.232 
Anthracit 10 14.895 8.758 


Italien lieferte 1896 276.197 t Mineralkohle 
(Anthracit, Braunkohle, foſſiles Holz), ferner: 


Roheiſen 

Stabeiſen 
Stahl 
Weißblech 


Blei 


Antimon 
Queckſilber 
Holzkohlenbriquettes - 
Schwefel roher 

> raffinirt 

* gemahlen 
Seeſalz 
Asphalt, Maſtix und Bitumen 
Petroleum, Benzin 


Be eee nne. 


ne 


Bergwerksproduction der Türkei betrug 
im Durchſchnitte der letzten Jahre: 


Crome rr 36.500 t 
Manganeerz Kaas zehtük: 55.300 
6.987 t Smirg el, EERÉ 12.500 
139.991 Arſen nnn 500 
65.955 Antimonerg: EE 2.300 
2.918 Kupferer ß; 3 10.000 
2.842 Zu ner 1.800 
20.786 Galm m 88 650 
38.075236 k Silberhaltiges Blei erz. 9.500 
274:67 Bl. Er 2.500 
538 t Gold⸗ und Silbererz 15 
186 Sueciſe EE 2 
10.560 eee e e 16.800 
426.353 Al ee pen a (an eye 3.900 
71.072 HEI ME 500 
89.292 Braunkohlen ctomenie 1.500 
422.555 In der ausgewieſenen Braunkohlenproduction 
12.490 iſt jene der vom Marine-⸗Miniſterium ausge⸗ 
2.733 


beuteten Gruben von Heraklea nicht inbegriffen. 
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Rußland förderte 1895: | 1894 1895 
\ in Tonnen in Tonnen 

BERUHEN Se e nee er TBEDISET eee 743 412 

CAE LEE nei 133.132 Kupfer 5.409 5.854 

Sl 8.244.441 E dE 5.015 5.030 
` z ` = Zinn x 39 20:76 
Die Erdölgewinnung betrug: Duckfilber. h 196 4341 

Jahr Millionen Bud Roheiſen . . 1.332.566 1,452.447 

1894 Ba En SUB? ns 297 Manganerz . 243.487 203-096 

185... .. 377 Chromeiſenſtein 7.538 51.016 

EE sn 286 Schwefellies. 19-808 11.043 

b ER 421 Naphtha . 5,161.943 7,056.865 

Kochſalz. . . 1,354.321 1.540.311 

. der Production der Bergwerke und Asphalt⸗Maſtir 16.056 18.795 

1894 1895 Kir S 3.920 16.667 

in Tonnen in Tonnen Asbeſt 571 1.131 

S 42-9 411 Schwefel 1-47 190 

See 7˙8 7:88 Glauberſalz 4.015 4.208 

Platina 5-2 44 Phosphorit . 14.073 6.328 


Die Vereinigten Staaten lieferten: 


Waarengattung 


Metalloide. 
C no egen ec e 12.782 14.021 
Aa aft 38.319 42.053 
ee ,, ae ena Eier ZE 233 | 2.822 
e 650 698 
ln RE 18.519 24.854 
e E ENEE ENNEN TE 19,867 24.781 
E e e e 17.369 20.919 
CCC 5.897 8.981 
e e e eee 12.084 17.599 
PPC 253 221 
VV 780 1.746 
Cement, natürlicher hydrauliſche r. 1,007. 980 1,058.883 
reid. ce 286.181 412,405 
Def a  .., — 6.350 
f. T ͤ 713 51 
F ˙ -M; E ut, ert 16, 256.057 18,6 10.038 
e CCC 28.908 32.925 
„ß erte ER 16.179 10.116 
c 5.309 4.169 
weiß tei)ß „ 87.049 93.654 
> Zaids „ 14.391 23.825 
rr Ar rain > EE =; 58 87 
in EE E E EE 42,667.101 47,759.665 
SEENEN ou ie e RE ee ee Se 126,525.967 133, 864,599 
E eee 49.588 51.267 
Lee EE 9,406.770 11,563.673 
CV EE © 22.150 23.189 
eit ges RER ens... 8 18 
SCORE re ĩ ĩ¾5e—5t. AS 2 — 
Bl Eege ER es 7,230.425 7 972. 579 
EE 952.370 920.577 
x d E "ene" E vk 111.030 130.523 
TER EEE N DEE 1,995.017 1,670.592 
Sch 4 8 Carborunduuenn "él 539 | 563 
le EE Eer Ce | 3.861 1.717 
Deeler ege, Lech: vote, A MEN >. | 924.885 1,023.987 
„ — cw | 2.722 277.072 
ene U. men Mei: 157.475 — 
Vitriol “l ati ER eee 10.133 10.818 
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1896 1897 
Waarengattung — —— — > = 
\ in Tonnen | 
I 
Metalle. 

Ann; EE ae ei Me 589 1.814 
Antimon 8 | 556 | 680 
EC cc 158.479 179.368 
e Noheiſe nn eier 8,761.097 9,807.123 
/ A are 79 89 
111 E EN er ere — | — 
FIT EEE Eege RE | 217.639 231.421 
Me““! „ 8 15 
BULGE e sie | 0.006 0:006 
St een Pen 1.036 965 
7 ᷣ⁰ͤœ::. E, 1.819 1.756 
Eee Zn Tr SEE ĩ Ee Ri 70.432 91.070 


KR di 1895 1896 | 1897 
| in Kilogram m 
| Nordamerika: 
ite Staaten or al ie 70.468 79.5760 89.0220 
ele Bas naieh, LR 2.876 4.1831 9.3139 
BORENS — 93-3 93:3 
Ni.... E CEET, 8.427 9.4932 10.7150 
Cebtrgl amerik. ee CSR 722 750˙4 789·9 
Südamerika: 
% TTV ee Zus 140 473˙8 473·8 
| r! er EE 98 98:0 98:0 
HERE E E gar et A 3.359 1.805°0 2.2000 
. EE En 2.118 2.1180 2.1180 
lining e SE WE fe 4.890 5.4168 5.868 ·7 
ETUDE r een A Bone Sg 118 1999 199 9 
Brite Bnhana in... le 8 3.824 3.3519 3.156°9 
Holändiih-Guyana -» » » 2» 2 2 un 2 nen 878 7316 1.025°8 
Franzöſiſ en r ee 2.807 2.553 ˙9 1.861˙7 
ern NE mi 176 175-4 180˙0 
Huang, SO DEE Ze DECHE 213 213-9 2140 
V 1.281 1.2249 1.224˙9 
Europa: 
ec ua nn 2.753 3.278˙2 3.278˙2 
en CVP 362 3270 3270 
Si EE 3.547 2-487:0 2.781-0 
Gin E, E Dr EL NR Ms 280 2747 2747 
en W 2 E TC ee Ce lt 16 15:5 15:5 
Rußland Hear mee 47.825 46.653 2 32.408˙2 
Serbe el a d 940 REN: 114-5 
EE a nie sa 12 12:0 12-1 
hi De) ee ec 205 42-1 42:1 
Aſien: 
nr een rc 6.998 9.992˙8 9.992˙8 
EE m . Me. Ee 6'786 9.2214 10.983˙4 
r . EE 2 Bi 653 1.073°3 1.073˙3 
Mer RT Ee 311 1.086:0 1.0860 | 
Malayiſche Halbinfell- - - - - 20... 622 777-6 7776 
Borns??? ee N ee 78 112-9 150˙5 
Fürtrag.. 173.788 187.9273 l 191.9246 
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1895 1896 l 1897 * 
2 in Kilogramm 
Uebertrag . . | 173.783 187.927.3 191.942˙6 
Afrika: | 
SBEIDALELSTOND 2 12.0 Mena aut Js 56.340 56.988°0 78.1126 
Andere im Trandvanl - ©.» 22 2 020% 6.415 6.0135 7.2300 
EINE RER SER: I er KC RE 996 1.231°0 7550 
/ Heer een di 6.028 | 6018 601˙8 
Auſtralaſien: | 
V eg E c Bei AE e 64.396 65.0700 80.3986 
| 307.958 | 317.831'6 359.040°6 
Die Goldproduction im Jahre 1899, | Tonnen 


Nach der Berechnung des Münzdirectors Roberts 
wird ſich die Welt⸗Goldproduction des laufenden 
Jahres, falls die Ausbeute in Auſtralien und 


Statiſtik der Alumininmproduction ſeit der Einführung der Darſtellung dieſes Metalles im Großen. 


Aluminiumproduction betrug hk: 


Deutſchland 


Uebertrag 27.177 
Cap der guten Hoffnung: 


Südafrika während der kommenden Monate Bape Komp. nl er ne 5.375 
nicht hinter dem Umfange zurückbleibt, den ſie Namaquunun mg 2.215 
bisher im Jahre 1899 angenommen hat, auf 340 Mil⸗ Chillle. 22.250 
lionen Dollars, das iſt um 50 Millionen Dollars Deutſchland: 
mehr als im Vorjahr, welches ſeinerſeits im Ver⸗ ` 
gleich zu der Production des Jahres 1897 einen UE 18.247 
Zuwachs um dieſelbe Summe ergab, belaufen. An derte 2.220 
An der Spitze der Gold producirenden Länder Italiens 3.454 
für das laufende Jahr würde, auf Grund der für) Japan 23.368 
die erſten vier Monate desſelben berichteten Er⸗ Mexiko: 
gebniſſe Südafrika mit einem Werthe von 106 Mil- Be 
lionen Dollars ſtehen, und an zweiter Stelle Boleo 10.334 
Auſtralien mit 78 Millonen Dollars. Die dritt⸗ Aud ere 4.945 
größte Production weiſen die Vereinigten Staaten Neufundland 1.829 
auf, dieſelbe wird auf 74 Millionen Dollars ver⸗ Norwegen . q. 3.505 
anſchlagt. Große Erwartungen werden auch von Rußland 5.080 
dem diesjährigen Erträgniß der Minen im Staate . 8 
Waſhington gehegt. Die Production des Klondyke, Spanien E Portugal: 
welche ſich in den Jahren 1897 und 1898 auf Rio Tine ee 34.442 
6,0 27.000, reſpective 13, 700.000 Dollars ſtellte Tharſtei s 12.192 
wird für das gegenwärtige Jahr auf 20 Millionen Maſon & Barry 4.369 
Dollars berechnet. | Slg $ 823 
Kupferproduction der Welt betrug 1897: e 3.099 
Tonnen Schr. 554 
Nuftralaffen ß; 17.272 Gemeen Ze e ee 559 
Eiere .. „Das se “ie 1.671 Vereinigte Staaten 231.421 
Bin: er 2.235 EE e 2 — 
o dl AE e ee ee, EE 1.219 
Fürtrag 27177 418.677 


Frankreich 


Vereinigte Staaten 


A e 

= e EI SS 
Jahr 5 = = E 5 E 8 
E E = — E = KK? 

— = — — 
S S 5 2 S = 85 
| > E 5 E = 5 8 

5 Ei E 


Statiſtiſche Nachträge. 


Statiſtiſche Nachträge. 923 

| Deutſchland 1 Schweiz England Frankreich Bereinigte Staaten | 
` s ESCH E FFI 

Gd ECH 3 „ 3 u u 3 3 32 
Bn Im En Penn LS ee 
SECH EE S D ZS 5 Ge | 
1888 | 150 | — SZ 88 6 392 | 
1889 — — — — 345 148 — 7 216 4 709 
1890 — — 405 1372 700 370 1 1 278 9 1.753 
1891 — — 1686 2019 525 360 6 1 761 17 3.333 
1892 = — 2373 2779 410 750 20 423 1.336 — 4.870 
1893 — — 4374 4041 — 1370 15 333 1.413 35 7.158 
1894 = — 6000 5202 = 2700 | 29 307 3.704 24 12.403 
1895 — — 6500 4909 — 3600 38 1099 4.167 114 14.267 
1896 — 5915 7000 | 6611 — 5000 70 1927 5.896 3 17.896 
1897 | — 9424 8000 7060 3000 5000 63 2240 18.144 bekannt 34.144 

| | | 
Der Preis von Ikg Aluminium betrug: 

Jahr 1855 1856 1857 1857 bis 1886 1886 1888 Anfang 1890 
Mk. 1000 300 240 100 70 47:50 27.60 
Sahr Ende 1890 Anfang 1891 Ende 1891 bis 1893 1894 1895 1896 1897 
Mk. 15˙20 12-00 5.00 400 300 260 2:50 


Herſtellungskoſten elektrolytiſcher Pro⸗ 


ducte. Nach Swan: 


SS 
S Koſten für Kraft zur 
Brobucte Erzeugung von Ing, wenn 
Fr die elektriſche Pferdeſtärke 
für Ike us für das Jahr foftet: 
5 100 mt. | 200 mr. 
Pfennige Pfennige 
Aluminium . . 313 32.1 64:2 
Nickel .|| 22 24 ENZ 
Natrium 74 75 15.0 
Aetznatron und 
2½ kg Chlor⸗ 
a 60 61 12:2 
Kaliumchlorat 112 114 22:8 
ink aus Erz | 22 | 24 4-8 
pfer aus Erz 1-1 12 24 
Kupfer raffinirt || Up 06 12 


Die Koſten einer bei der Elektrolyſe ver⸗ 
brauchten Pferde⸗Stunde berechnet Minet zu 
0011 Fres., wenn ein Gefälle von 100m zur 
Verfügung ſteht und das Waſſer durch einen 
Canal von km Länge zugeführt werden muß. 
Die Koſten einer mechaniſchen Pferde⸗Stunde 
werden dabei zu 0˙0055 Fres. berechnet. Es 
wird bei der Berechnung angenommen, daß 
drei Dynamos zuſammen 1000 elektriſche Pferde⸗ 
ſtärken liefern und daß fie bei 85% Nutzeffect 
durch drei Turbinen von je 400 mechaniſchen 
Pferdeſtärken getrieben werden. Da die Aus⸗ 
nützung der Waſſerkraft in den Turbinen nur 
75% beträgt, ſind 1000 Pferde⸗Stunden in Form 
von Waſſerkraft hiefür nöthig. Die Anlagekoſten 
betragen: 


Ankauf der Waſſerkraft, des 


Minet berechnet folgende Koſten für die Ge⸗ 
winnung von 1 kg Metall durch Elektrolyſe: 


Dampfmaſchinen Waſſertrüfte 
Energiequelle 
Fres. Fres. 
AN eee 0:10 0.010 
. 0:37 0•040 
Cr 0˙36 0:039 
Jee EE 0:40 0044 
EE 037 0.040 
Kobalt 0:37 0040 
Zinn 0˙38 0˙042 
Mangan 0˙48 0˙053 
Aluminium 4:00 0˙440 


Terrains u. ſ. w. . 100.000 Fres. 
Conſtruction des Canales . 200.000 >» 
Zwei Rohrleitungen 50.000 > 
Drei Turbinen , 50.000 >» 
Drei Dynamos 125.000 


Se 
600.000 Fres. 
Das ergibt an jährlichen Ausgaben: 

8% Zinſen und Amortiſation 48.000 Fres. 


* 


Baukoſten, Inſtallation u. ſ. w. 


Perſönliche Ausgaben für 

11 Perſonen .. 20.600 „ 

Diverje . 11.400 >» 
80.000 Free. 


Wird das Jahr zu 330 Arbeitstagen von je 
22 Stunden gerechnet, ſo ergeben ſich für die 
Stunde 11 Fres. und für die elektriſche Pferde⸗ 
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Stunde 0.011 Fred. Da die Koſten der Dampf⸗ 
kraft etwa neunmal ſo hoch ſind, ergiebt ſich die 
große Bedeutung der Waſſerkräfte gerade für 
elektrochemiſche Proceſſe, durch die man am beſten 
die vielen noch unausgenützten Waſſerkräfte ſich 
dienſtbar machen kann. In Frankreich iſt die Aus⸗ 
nützung der zahlreichen Waſſerkräfte noch ſehr 
unvollkommen. Bisher ſind nur 20.000 Pferde⸗ 
ſtärken in Frankreich für elektro⸗chemiſche Zwecke 


Statiſtiſche 


Nachträge. 


St. Michel für die Aluminiumgewinnung, 6000 
bei St. Michel für das Chloratverfahren von 
Gall und de Montlaur und 1000 in Belle⸗ 
garde für die Fabrikation von Calciumcarbid. 
Die übrigen 3000 Pferdeſtärken werden bei der 
Verarbeitung von Erzen und für die Elektrolyſe 
von Kochſalz verwendet. Ungeheure Waſſerkräfte, 
die den geſammten Kraftbedarf der Induſtrie 
mehr als decken würden, ſind in Frankreich noch 


ausgenützt, davon 6000 in La Praz und 4000 in verfügbar. 


Statiſtiſche 


Nachträge. 
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Gewicht der Gußſtücke. 
Vergleichung der Drahtlehren. 
. Gijendraht. 

, Breit», Bande und Flacheiſen. 
. Runde, und Quadrateiſen. 

. Eifenbled. 

„ Gleihjhenteliges Winkeleiſen. 
Ungleichſchenkeliges Winkeleiſen. 
. E-Eijen. 

. TEijen. 

T⸗Eiſen. 

. Verzinktes Eiſenblech. 
Träger⸗Wellbleche. 
Träger⸗Wellbleche. 


. Schmiedeeifenrohre. 
Gußeiſerne Rohre. 
Kupferblech. 
Meſſingblech. 

. Meſſing⸗ und Kupferdraht. 
Meſſing⸗ und Kupferdraht. 
Kupferdrahtſeile. 

2. Kupfer und Meſſing in Stangen. 
Kupferrohre, gezogene. 
Meſſingrohre, gezogene. 

. Neuſilberbleche. 

„ Zinkblech. 


27. Zinkblech, ſchleſiſches. 


dune vr ut 
Tulamıru. ite "7 


"Zap oz 
rind ieh 


. 8 WR 


ERSTEN E 


WE Bi S 
ef ee 


3 
S 
Si 


Vi 


9 


15 Be 


A 


en 25 nut: 1 
en e 
H sëhaft 3 2 8 
Oëes dE a 
— 125. er 3 
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Gewicht der Gußſtücke, berechnet nach dem Gewichte des Modelles. Wenn das Modell aus — 
wiegt kg — jo findet man annähernd das Gewicht des künftigen Gußſtückes aus — durch Multi⸗ 
plication des Modellgewichtes mit folgenden Zahlen. 


Material des Gußſtückes 
* EE I = | | Biodene-]7 Ten EE 
Modell Meſſing Rothguß Bronze un Zint Gußeiſen 
| metal I 
Fichten oder Tannen | 15˙80 16˙60 16˙3 13˙50 17˙10 14˙00 
Eichenholz 1010 10˙40 10:3 8:60 10-90 9:00 
Buchenholz 1090 11:40 11:3 9-40 11-90 | 9-70 
Zindenho `. . - . - - 15:10 15:60 15:5 12:90 16:30 13:40 
Birnbaumhol - - - -» - - 11-50 11:90 11-8 9:80 12-40 10 20 
Birlenbolg leeren. +... 11-90 12-30 12-2 10:20 12-90 1060 
Erlen⸗ und Ebenholz. 1430 14-80 147 12-20 15:50 12.80 
Mabhaggon n 13.20 13:68 13:5 11:20 12:20 11:70 
Meſſingg 0:95 0:99 0.98 0:81 0:00 0:84 
ink d EE, Ee 1:13 117 1:16 0:96 1:22 1:00 
inn mit E Blei 1:00 1:03 103 | 0:85 1-12 0:89 
Blei oder Cart ei 0:72 0:74 074 061 078 0:64 
RT iers | 1:09 1:13 112 0:93 1:18 097 
| | 
Tabelle 2. 


Vergleichung der Draht⸗Millimeterlehre mit anderen Drahtlehren. 


lehre 
Stift- 
S Sn el 


Dide in 
Millimetern 
Querichnitt in 
Quadratmilli⸗ 
metern 
sl Millimeter⸗ 

kal 


Deutſchland 


alte SE 


ehre 


Bezeichnung 


Oeſterreich 
wöhn⸗ 
ge ch 
Lebe 
Nr. 


Bezeichnungen 


1270 12068 — 
109 36 — 
94.86 — 


8:63 


III ISIEI IS 1 1 11 


. S e S 
SSSS SSS 


1.121 


oi 

= 
e 
= 

8 

8 


Grobrinken 


Feinrinken 


Malgen 
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— 8 od. 22 
r 
1 a — 

E 6 od. 26 

— — 

& 5 od. 25 
K8 JS 
H et 40.241), 

EE — 

2 180.281, 
Il = j2o22 
| G "a 22 
| | — 

e od. 21 
20% 
Mittelfeiner Ce 
Draht Ce 
18½ 
Federndraht — 


| 
ut Sa (ER 
29| 30 | — 
28 — 2% 
27 29 — 
26 28 — 
Fall | EN 0 
25 — — 
cl 
24 26 — 
— 25 2 
23 —— 
* 
— 24 — 
22 — — 
1 
3 
UE — 
20 — 5 
19 22 — 
3 
— 21 — 
18 — | 7 


— 70,9 500 2 70 
— 6/0 04841179 
— 500 0-432 10:97 

| —| — [10:70 
— | 4/0) 0:400 10:16 
— — — |1000 
20 — 9:65 
— 30 0:372|| 9:45 
— 9:40 
— 20 0:348|| 8:84 
el NEN 
0 1/0 — || 8:63 
e 
— | 0˙342 775 
1 1 0.300 7:62 
Ze De 17:80 
2 2 0276 7:00 
5 
3 — — 650 
— 3 0252 6-40 
— — I at, 
4 — — 1600 
— 4 0.232 5.89 
0 
5 — — 3820 
— 5 0212 5-39 
6 — — | 500 
— 6 0.192 4-88 
e 
7 — — 4.80 
— — — Si 


Dicke in Milli⸗ 
metern 
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CT eie 
GE 88 8 KS alte weſtfäliſche Vis 2 2 85 CHE 8 
Së 2 . Bezeichnungen Lehre = CR o 8 ee 38 
el = , SE 
2 Immer] mann | | m (ml m Meile 
| | 
447 1569 — | — ep | Zu | l 
420 | 13:85 4221 S / 17½ 17 2 ee 7 0.176447 
Së 1333 | —— | Grobmemel | 2 Sl = ez 
06 | 12:95 | — i — = E) EZ eh Bel ag HE 
3:90 11195 — | — ES = 2 1542|: 8 | 0:160 | 4:06 
en 1158 — 20 SR 2 e en Deeg ee rer? SE 
82 1146 —|— | Mittel 8 m gl Bes Beet iech Cé 
380 11.34 30 | — eimemel 3 — 6 — |-|-|-| — 38 
37511104 E ® P „ Ba eh Al Eat besen Dé 
3:66 11052 —(— LB 3 Eë 9 e D 8% 
eh || ‚Armee 15% — 1810 10 — — 340 
3˙10 7.55 31 — == = 20128325 
20) 726 | — | — er SE gn E Gang bat Cé 
300| 7.07 1. E 2 SS 1 11111. — — 00 
2˙96 6 . D — — u GEN — d 
Sc > 2 E Klintmemel | 14, E 
2˙90 6˙61 — || — 2 ës eg e Ce E bes Dies LE 
2:80 | 616 28 — = =] ai ez Eege Ee 
2756| 5891 —— Ce 35 FT GK a RE E, KB I ei 
270 5722| —— si — Ge ge 12.172.277 7770978 
Séil 547 — | — Ti V 
2˙60 5.31 —| 17 Natel — eg Ke Et El KEE 
2:50| 491125 — — 5 Vier 2 
2˙411 4561 —— E: Ges 2 zz 13 25 — — [12:50 
2˙40 452 — 16 — we. ae: 15 — — [241 
2386| 4371 — I — Mittel ei 18 — ——— — 12:40 
2.34| 4˙30 —— CS — ES e Lea fe ee 2:36 
2:20) 3:80 2215 ar e CEA Gs 13 | 0092| 2-34 
2.15 363 — | — Diünnmittel — Se | — #220 
2:08| 3:40 —(— a — = — — — [1215 
2:04| 3:27 | — 14 Ss 8 — —— | 140082208 
2˙00 3.14 20 — — © zë Fe gr 14114 | — | — Wë 
1:96 | 302 —— 3 Schillings P e 
184! 2:66 | — [13 2 e —/—-|—-) — [1% 
188 sel —— 25 e 
182 260 —— 2 — — 1 — 50072188 
. 5 GEIER 
* 2.38 —— 4 3112 za — — — et ` 
Lppi 2:16 —12 mn — ke em el ee 
165| 214 — | — SS — 1-1 s 
163 209 — | — E — Il 1 1ꝗ6 16 — — 1.65 
1:60 | 2˙01 16 — CR gel (rees 16 | 0:064 | 1:63 
156| 1:91) — 11 St LX SS 1:60 
1055| 1:89 | — | — 2 Band CR e ee 1:56 
150| 177 —|— = — ten 1-55 
. Se DS EE 
1.4: ER E — — — — N 
1 3 3 UI 
130 1:33 139 ei 7 9 6 Red Bas ja Ne 1:40 
1.25 128 — | — 3 Band 4 — 2 f= 180 
124| 121) Wa — — — EN E d — 125 
122 117 —— =: — . ı8|18|— | — 1.24 
120| 1:13| 12 8 ES Er Eech es E 18 0'048 | 1-22 
112| 09|—|| 7 4 Band va Ver — —(— — [120 
110| 095 | 111 — u 5˙5 — — 119 — — 1˙12 
106 088 —— ES 5 5.5 — —— — 110 
103 083 — — 5 Band Ge SE 9 Ka 103 
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Tabellen für Metalltechniker. 929 
3 E „„ Deutſchland | Oeſterreich i Engliſche Lehren |. 
— SCH 8 8 EE = = = — 
S 1558 5383| ae ebener E 85 
Së 2 8 SS Lehre Bezeichnungen Lehre Ee 1 28 
[> == — — ä — — — e 
OO Nr. 2 5 S 3 EI 
B TE E E eg a 
102/082 |—|— — — — — — 1 — 19 2 1:02 
1:00 | 0785 10 6 — 45 5 5 — —— — [1.00 
0:91 0•650 — || — — — — — — 1 — 20 0 ˙036 0 ˙91 
0˙90 0636 9 — — 3 144 00 
0:88 0 608 — 5 6 Band — 4 — 2021 — — 088 
0:83 | 0.541 | —(— Ka — E Pa 
0:81 | 0513 | — | — — — — — 2122 21 0-032 081 
0:80 0˙503 8 4 — 2 — 3 (—— — — 0.80 
0:76 | 0454 | — || 3 — — ih, — Ha Le — — 076 
0:71 0˙395 — || — ordin. Münſter — — — 22 23 | 22 10'028 071 
od. 1 Blei 
0˙70 0385 7 — = 3 — 0˙70 
0˙68 0˙363 — — — — 2324 — — 10:68 | 
0:65 |0:332 | — — fein Münſter — — — lala — — 10:65 
od. 2 Blei | | | 
0:61 10.292 | — | — — — — || — | — 23 |0:024 [061 
0:60 0˙283 6 1 E oder 40 — — 25 — — 060 
— ei 
0:56 0246 — | — — — — | — — — 24 0022 0 ˙56 
0˙55 10.238 5¼½ — feine Gattung || Mufter fein 2/0 1 — 24 — — — 055 
— Betten 
0:51 | 0:204 | — | — = = — — — — — 25 10'020 10:51 
0:50 0196 5 — 1 Hole od. 4 Blei Kardätſchen 3/0 0% P. 25 26 — — 050 
0˙•46 0166 —(— [2 - 5 — — / P. 11 — | — 26 0:018 046 
0˙45 | 0:160 4/5 — — Kranzel 40 |— — 2627 — — 045 
0˙42 0˙138 - ][3̃ͤ » 6 » || ord. Saiten — 2/ P. 2 — | — 27 0:0164|| 0-42 
0-40 | 0.126 | 4 — —— — 500 — — 2728 — — 040 
03901191 —I— [(- 7 > — — — — — D — 039 
0˙380˙113 — | — — — — — | — Wa | — 28 00148 0:38 | 
0:37 | 0-108 3,7 | — — Mittel Saiten — — — 28 29 — — 0.37 
0:36 0˙102 —(— 5 > D — 600 3/0 — —— — — (036 
0:35 | 0096 — | — — — — — — —— 29 0 0136 0-35 
0:34 0 0913/4 — — - 270 4% P. 4 —-— — — 10:34 
0:33 | 0:086 | — | — — feine Saiten — — — 29 30 — — 033 
0:31 | 0:076 3/1 — 6 Hole od. 10 Blei — — — P. 5 30 31 30 0:0124 0-31 | 
0-30 | 0˙071-[— — extra Saiten 8/)ͥ0 — — — —— — 10:80 
0:29 | 0.066 | —(— — — —— — — — — 31 /0:0116) 0-29 
0˙28 0062 2/8 — 7 > >» 12 — — 5% P. 6 — 32 — — 1028 
0.27 0057 a7] 75 13 = — — P. 7 — 33 32 0,0108 0-27 
026 0053 2/6 —|8 -» 14 — — 6/8 — 31 — — 0˙26 
0-25 0049 2/5 — 8.5» 15 > — — — P. 8 — 34 33 0-25 
0:24 0045 241 —-|9 > >» 16 > Si gl AR D e kee KEE kën 
0:23 | 0:042 2/3 — 95 > » 17> — — — P. 9 — 35 34 000920 23 
0˙22 0˙038 2/2 — 1018 E — 8/0 P. 1032 36 — 022 
0:21 0.035 | — | — — — — kl Wal 35 0:0084| 0-21 
0.20 0:031 12 VJ ss 20 — — — P. 1103337 — 0˙20 
0˙19 | 0028| — | — — — — — — — | — 36 0 ˙00 76 0-19 | 
0:18 | 0:025 1/8 — 12 22 — — 9,0 P. 12 38 — 0-18 
0:17 |0°023 1/7 — 113 >» >» 24 — — 1100 8.15 — 39 37 000681 0:17 
0˙16 0.020 1/8 — 14 26 — — — P. 14 — 40 — 0˙16 
0˙15 0 0181/5 — 15» 28 — — — P. 15 — 4138 0˙15 
0:14 |0:015 / — 16 30 — e 0˙14 
0˙13 0013 39 0˙13 
0˙12 0.011 40 0-12 
0-11 0010 41 0-11 
0:10 | 0:008 42 0.10 
0:09 \ 43 0.0036 0:09 
0:08 | 44 So CH 
| | | 
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& Ss 2 Deutſchland | Ocſterreich 2 Engliſche Lehre 0 >. Ill 
— = lie — mn meer: | _ mm gr Tee u ug = 1 
SE EZ 2 öbn⸗ > 83 8 8 AE 
BEE DST SE ER IS LS | mene Sec) SS 
8 * EK 8 ZS Bezeichnungen Lehre SR als 3 * 
e dd E: Nr. Bezeichnung | Nr. Nr. Nr. Nr. engt. Jon @ | 
T 5 1 
007 | | 15 looo2abor 
06 46 |0:002 0:06 | 
0-05 47 ‚0:0020 0-05 
0:04 48 ‚0.0016 04 
0:03 49 Gr: 03 
Ge | | 50 e 
) 1 | | 


Tabelle 3. 
Eiſendraht, Gewicht von Eiſendraht pro tauſend Meter in Kilogramm. Die ſtärkeren 
Eiſendrahtſorten von rundem und quadratiſchem Querſchnitt wiegen, wie folgt, per laufendes Meter: 


Dicke et] Quadrat Dicke SM Quadrat 
in Millimetern in Kilogramm in Kilogramm in Millimetern in Kilogramm in Kilogramm 
| 
15 | 1.378 1755 | 97. 0:552 | 0705 
14½ 1˙288 1'640 9 0'496 0'632 
14 1201 1'529 87 0.442 0:562 
13½ 1118 1.423 8 0-392 0:500 
. 18 1.035 1318 7½ 0.345 0.440 
| 12½ 0:958 | 1220 7 0.300 R 0:382 
12 0:882 1.124 | 6! 0260 0-330 
5 11% 6810 1.033 6 0˙221 0.281 
| 11 WEN 0'944 5½ 0˙185 0˙235 | 
10%/, 0:675 0'860 5 0˙153 0:195 | 
10 0.613 0:780 | | | 
! | | 


Das Gewicht der dünneren Runddrahtſorten pro 1000 m Länge beträgt: 


Dicke Gewicht Dicke Gewicht Dicke Gewicht 
in Millimetern | in el in Millimetern in Kilogramm in — 
10 613 | 2-8 47:04 0-30 0:50 
95 552 25 375 0:28 0-47 
94 5304 22 29:04 0:27 0:44 
9 496 2:0 24 0:26 0-41 
88 464-86 1:8 | 19-44 0:25 0-38 
85 442 16 | 1536 0:24 0:35 
82 403:59 15 13˙2 0˙23 0˙32 
8 392 14 11:76 0.22 0:29 
76 346°68 1˙3 10-17 0-20 0:24 
75 345 1.2 3:64 0-19 0.2 
7 300 1-1 7:26 0:18 0:19 
65 260 10 6 017 0:17 
6 22 | 0-9 4:86 0.16 0:15 | 
55 185 08 3:84 0-15 0.14 | 
5 153 07 2.94 0-14 0.12 | 
46 126˙9 0˙6 2-16 0-13 0-11 | 
45 1175 | 0:55 1:81 012 0:10 
4˙2 105-8 | 05 15 011 0.095 
4 965 94s 1:26 0-10 0.09 
38 86:64 | 04 0:96 0:09 0:087 
3:5 71:5 0:37 0:82 0:08 0.085 | 
34 69:36 | 035 0:72 0:07 0:07 
3.1 57˙66 0˙34 0:69 
30 54-14 | 0:31 0:58 
l I 
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Tabelle 4. 
Breit⸗, Band» und Flacheiſen, Gewicht pro laufendes Meter. 


Dicke in Nummern, reibectipde Millimetern 7 


= e 
8 TFT GEREEST Eeer e 
SE e — „ | = si | Ei = = E = = 3 | = = = = = I 
ebe e een 
,  u CES BR EN 
€ l | | | 
12 0841-103 0:117/0:140 0-164,0:187/0-211 2340258 0281030503280 351 0780 896 04210/0˙45 047 | 0:49 | 0:52 | 056066 0:75 | 0:84 | 0˙94 
13 10:087/0:112/0:12710:152:0:177.0:203.0'228 0:254,0:279 0-304/0:330 0:355|0:380/0-406/0:431 0:456| 0:48 | 0:51 | 053 | 0 56 | 0:61 | 071 0-81 | 0:91 | 1:01 
14  0:0940:120.0:137/0:164/0-191 0-218.0:246 0:273/0-300/0-328/0:354/0'38210:410/0-437 0464 0-491| 0:52 | 0:55 | 0:57 | 0:60 | 0:66 | 0:76 0 87 0:98 | 1:09 
15 10-101/0:129,0:146/0:176 0.205 0:234/0°2630-293/0:822/0-85110:37810:410/0:43910-468.0:497 0:526) 056 | 0:59 | 0:61 | 0:64 | 0:70 | 0-82 | 0:94 | 1:05 | 1:17 
16  |0'108'0.137.0:156,0'187/0:2180:250/0:281|0°312/0:343|0:374|0:40610-437 0:46810-498|0°530 0'562) 0:59 | 0:62 | 0:65 | 0:69 | 0:75 | 0:87 1:00 | 112 | 1-25 
17 0'114 0146,0:166 0:199/0:23210:265/0-298/0:33203650:398|0:434/0-464|0'49710:581/0°564 0:597| 0-63 | 0:66 | 0:69 | 0:73 | 0:80 | 093 | 1.06 | 1:19 | 133 
18 |0-121/0-154/0-176/0:211/0-246/0:281/0:316|0'35 1/0:886/0°421/0-4560:491|0-527/0562|0:597 0632 0:67 | 0:70 | 0:74 | 0:77 0840 98 | 1:12 | 1:26 | 1:40 
19 |0:128.0-163/0-1850-222|0-259 0-2960-333)0-371 ‚0-408/0°444/0:482|0:519|0-556/0:593 0:630,0:667 0:70 | 0:74 | 0:78 | 0:81 | 089 104 | 1:18 | 133 | 1:48 
20 0:134.0:172/0:195|0234/0:273 0:312/0-351/0:390'0°429|0-468 0:507'0:546|0-585 0-624,0:663 0.702) 0:74 | 0:78 | 0:82 | 0-86 0:94 | 1:09 | 1-25 | 1740 | 156 
21 »141/0-180/0-205|0:246|0-287/0°328/0:386 0-4 10,0-450/0-491|0°532/0:573|0°614|0-655|0°696 0:737| 0:78 | 0:82 | 0:86 | 0:90 | 0:98 | 1-15 | 1-31 | 1:48 | 1:64 
22 0:148/0:189/0-215/0:257/0-300|0'343 0°395/0-429'0°472)0514|0'558|0-601/0°6440:687|0:729/0:772| 0:82 | 0:86 | 0:90 | 0:94 | 0:03 | 1:20 | 1:37 | 154 | 1:72 
23 |0.154/0-1970:224|0:26910:3 14.0:359/0'4030-449 0-493|0:538/0-583|0:628 0:67810:71810°762/0:807| 0:85 | 0:90 | 0:94 | 0:99 1.08 | 1°26 | 1:44 | 1:62 | 1:80 
24 |0-161/0:20610-234/0:281/0:328.0-374/0-421/0:468 0:51510°56210-609 0-655,0:702|0:749|0:796/0:842| 0-89 | 0:94 | 0:98 103 | 1:12 | 131 | 1:50 | 1:68 | 1 87 
25 0-168:0:214/0-244/0:293/0-341.0:390/0:438/0-488 0.5360 5850:68410-683/0:731/0:780/0-829/0.878| 0:93 | 0:98 | 1:02 107 | 1:17 | 1:37 | 1-56 | 176 | 1’95 
26  \0:176.0:22310.254/0:3040:355 0-406|0°456 0507 0'5570-608|0-659 0-710/0°761,0-812/0-862)0:913) 0 96 | 1:01 | 1-06 | 1-11 | 1:22 | 1:42 | 1-62 | 183 | 2:03 
27 | .181.0:232/0.263/0-316/0:369 0421 0:473)0:527/0-579|0:631/0:684:0:737/0:790/0:842/0:895/0:948| 1 00 | 1:05 | 1-11 | 1:16 | 1-26 | 1'747 | 1:68 | 1:90 | 211 
28  0:18810:240.0:273|0:32810-382/0-437/0-491|0:546 0 601/0:655/0°710,0-7640-819)0-8740°928/0°983} 1-04 | 1:10 | 1:15 | 1:20 | 1-31 | 153 | 1:75 1˙97 | 2:18 
29 1/0195 0:-249/0:283|0:339 0.396 0'452 0:509/0:566 0 622/0-67810-735 0:792)0-848/0-905 10-961, 1028 1-08 ‚1.14 1˙19 | 1:24 | 136 | 1:58 | 1:81 | 2:04 | 2:26 
30  |0:2020-257/0-29310:351)0-410/0:468/0-527|0:585|0-6440:701/0°760)0-819/0°87810-93710-99511°053| 1-11 | 1:17 11:23 | 1:29 140 | 1:64 | 1:87 |211| 2:34 
31 |0-208'0-2660:302)0-363)0-423/0:483|0:544|0:604/0-6650°7250°78710:846|0°907/0-96811-028 1088 1-15 | 1-21 127 | 1:33 1-45 | 169 1-93 | 2:28 | 2-42 
32 0 211.0:2750:312)0:374/0-437/0-499|0-562/0:624/0:686|0:749|0-814.0:874/0-936/0 99910611123 1-18 | 1-25 | 1-31 | 1-37 | 1:50 | 1:75 | 2:00 | 2:25 | 2:50 
33  |0:222)0:283/0-322)0-386|0-45010:5140:579|0:6430:70810:772/0:837.0:901)0°965[1:030|1-094/1158| 1-22 | 1:29 | 1-35 | 1-41 | 1-54 | 1:80 | 2:06 | 2:32 | 2:57 
34 0228 0:292/0:332/0:398|0-464.0-5300-597 0:668 0:729|0:795|0:862|0-928/0'99411-061|1:12711°193| 1-26 | 1:33 | 1-39 | 1-45 | 1-59 | 186 2:12 | 2:39 | 2:65 
35 |0-235/0:300.0-341/0:41010-47810-54610:614)0:682/0:751|0-819/0 887009561024 109211601229 1-29 | 1:37 143 | 1-50 | 1-64 | 1-91 2˙18 2˙46 | 2:73 
36 |0:242)0-309)0-351/0:421/0-491 0'562 0-632)0-702/0:77210-84210-912/0-98311-05311-123/1-193/1-264| 1:33 | 1-40 | 1-47 | 154 | 1:68 197 | 2:25 | 2:53 | 2-81 
37 |0-248|0-317 0-361)0:433/0-505.0:5770-649|0:722/0°794/0:86510:93811-01011°08211-1551-227/1-299| 1-37 | 1-44 | 1:51 | 1:58 | 173 | 2:02 | 2:31 | 260 | 2:89 
38 10:255.0:32610:371)0'445/0-519 0-5930-667|0:741/0-815/0-888)0-963|1-037|1:112/1-186/1-260/1:334| 1-40 | 1:48 | 1:55 | 1:63 | 1:78 | 2.07 | 2:37 | 2:67 | 2:96 
39  |0-262|0-3350-380|0-456/0-532|0-608|0-68410:761/0:837/0 913/0:98911-06511°14111-217/1-293|1-369| 144 | 1-52 | 1:59 | 1:67 |1-83 | 2:13 | 2:43 | 2:74 | 3:04 
40 269 0.343 0 3900·46805460 62407020780 0:858.0:936 1:014/1-092|1:1701:24811-326/1:404| 1:48 | 1:56 | 1°63 | 1-71 | 1:87 12:18 | 2:50 2˙81 | 3:12 
41 0˙2760•352 0:400 0:480 0-560/0:640/0-719|0-800 0:879'0-959|1-039|1-119/1199/1-27911-35911-439| 1-51 | 1:60 | 1-67 | 1:75 | 1:92 | 2-24 | 2:56 | 2:88 | 3:20 
42 |0:282/0-360/0°410.0:491)0:5730:6550:737/0-819/0-9010-98311:065/1:147.1-22911311/1-892/1:474| 1-55 | 1:64 | 1-72 | 1-80 | 1:97 12:29 | 2:62 | 2:95 3.28 | 
| | | | | | 
1 
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186 


ebene 203 UgUT 


jap ppyNg au moagnz 


in Millimetern 


Dide in Nummern refpective Millimetern 
5 S = = = =| si = sc L së = = 2 
1 ifi irt 
ENK 2 88 Zë cd Si — d vi 8 bei bé = Si e / 
0•671 Me 0˙922 100610921174 1258013421425 1:50 1:59 | 1:68 | 1:76 | 184 | 2:01 | 2:35 | 2:68 | 3:02 | 3-35 
"600|0:686 0:7720°858.0:943 11:029|1°114!1°199|1°287 1:373|1:458|1'545| 1'683 | 1'72 | 180 1:89 | 2:06 | 2:40 | 2:75 | 3:09 | 3:43 
0:614|0:702/0:7900:878/0°964\1°058 1°147'1:228|1°817|1°405 1°492|1°580| 1:67 | 1:76 | 1:84 193 | 2:11 | 2:46 | 2-81 | 3:16 | 3:51 
06280071800 8070897 0986010761 16611°25511°846| 1'436 11-52511°615| 170 | 1-80 | 1-88 | 1:97 | 2:15 | 251 | 2:87 | 3:23 | 3:59 
0:642/0:733/0:825/0 91711:00811:10011:192)1:28311°375|1°467.1:558/1'6501 1:73 | 1°83 | 1:92 | 2:01 | 220 | 2:57 | 2-93 | 3:30 | 8:67 
0 6550 74910 842/0-9861:°02911:12311-21711-810/1°404|1°498.1:591|1°6851 1:77 | 1:87 | 1:97 205 | 2:25 | 2:62 | 3:00 | 3:37 | 3:74 
0.6690:764/0:860/0°956 1'051|1:146 1-242]1 83711:433|1°520|1'624/1:720| 1-81 | 191 | 2:01 | 2:10 |2 29 | 2:68 | 3:06 | 3-44 | 3-82 
0683007800 87710:975 107211170 1:26811:865|1'463|1°561'1:658| 17551 1'85 | 195 | 2-05 | 215 2˙34 2:73 | 3:12 | 3:51 | 3-90 
0.696 0:79610:8950'99511°09411:19311:202|1:892|1:49211°59211:691|1790) 1-89 | 1:99 | 2:09 | 2:18 | 2:89 | 2:79 | 3-18 | 3:58 | 3:98 
6080071008110 913/1014/1˙115½2171319ʃ1˙420152116221724 18250192 | 2:03 | 2:13 | 2:23 | 2:43 | 2:84 | 324 | 3:65 | 4-06 
35610 455 0:517710°620|0:723|0-82710:930 10341137240 134414441550 (1˙654 1.757 1'860) 1°96 | 2.07 | 2717 | 2:27 | 2:48 | 2:89 | 3:31 | 3:72 | 4-13 
36310:463|0:527|0'682|0:737|0:842|0°948 11053|1:15811:263|1°36911:477|1:58011:6841:790|1°895| 2:00 | 2:11 | 2:21 2˙31 | 2:53 | 2:95 | 3:37 | 3:79 | 4-21 
V 5 58.0: 1:072|1°180|1-287|1-395|1-502|1:609) 171618231931 2:03 | 2-15 | 2:25 | 236 | 2:57 | 3:00 | 3:43 | 3.86 | 4:29 
0.546|0°65510'764 0: 1:092/1'20111:310|1°42011:529 "638 1:747|1-85611:066| 2:07 | 2:18 | 2:29 | 2:40 | 2:62 | 3. 06 | 3:49 | 3:98 | 4:87 
0:556/0°667|0°77810° 1-112)1:22311:333|1-445|1°556|1°66711°77911:89012:001| 2:11 | 2:22 | 2:33 | 2:44 | 2:67 | 3-11 | 3-56 | 400 | 4-45 
0:56610°97910:79110°$ 1:13111-24411:357|1-47011:588|1°696/1°81011:92812:036 2:14 | 2:26 | 2:87 | 2:48 | 2:71 | 3-17 | 8:62 | 4:07 | 4:52 
0575076900805 1:151/1'266|1:381| 1-49611:611/1:726|1°84111-956/2-071) 2:18 | 2:30 | 2:42 | 2:58 | 2:76 | 3:22 | 3:68 | 4-14 | 4:60 
0:585.0°70210:81910-9: 1:17011°28711.40411:52111:63811:755|1:872|1°980|2:106| 2:22 | 2:34 | 2-46 | 2°57 | 2:81 | 3:28 | 3:74 | 421 14-68 
0:595/0:71310:832|0-95 1:190|1°30811°427|1-54611°66511:784|1°003|2:022|2:141| 2:25 | 2:38 249 | 2:61 2:85 333 381 428 | 4-76 
0 6050 •725% 84600. 1.209 (1•33001451(1572ʃ·69301814½1·935½/055%2.1762˙29 2.42 | 2:54 | 2:66 | 2:90 | 3:39 3˙88 | 4:35 | 4-81 
0:61410:737/0:860 0" 1:229|1°351!1°474|1°59711'72011°843| 1°96512:08812-211| 233 | 2:46 | 2:58 | 2:70 | 2:95 | 3:44 | 3:98 442 | 4-91 
L R 0624074908730 1248 1·3731·498ʃ01·6230(1748(1˙87219972.12102·2462·37 | 2:50 | 2:62.| 2:74 | 3:00 | 3:49 | 3:99 | 4:49 | 4:99 
:437/0:558|0:634/0°76110:887 1" 1:2681°39411:521/1 648017751901 028|2:155/2°282| 2:41 | 2:54 12:66 | 2:78 3:04 | 3:55 | 4:06 | 4:56 | 507 
1440 56600˙644 0˙772 0901100 287 1:41611:54511:673|1'802| 1:93012:05912:188/2-317| 2:44 | 2:57 | 2:70 | 2:83 | 3:09 | 360412 4:63 | 5-15 
-450.0:57510:65310°7841091H 11 -30711°43711:56811:69911°8 96012:091/2:221/2-352) 2:48 | 2:61 | 2:74 | 2:87 | 3-14 | 3:66 | 4-18 | 4:70 | 5:23 
9457058406630 •79600 9280106 1326 1°459'1:591/1:72411°857/1:989 2.122 2.254 2:397| 2:52 | 2:65 2˙78 | 2:93 | 3:18 | 3:71 | 4:24 | 4:77 5 30 
0-464/0:592)0:673/0°807/0:942 11° 1346 1'480 1:615)175011°88412-019|2:153)2:287 2432| 2:55 | 2:69 282 | 2:96 | 3:23 | 3:77 431 4:84 | 5:38 
470 .0:601 0:68310 81910 956 1° 1:3651°5021:63811:77511-91112:04812-185 2-321|2°457) 2:59 | 2:73 | 2 86 | 3:00 | 3:28 | 3:82 | 4:37 | 4-91 | 5:46 
477060906920 831096901 1-385/1°52311:661!1:79911-93812-07712°212)2:354|2:492| 2:63 | 2:77 | 2:90 | 3:04 | 3:32 | 3:88 | 4:43 | 4:99 Däi 
-484.0:618.0:702/0'842/0:983| 1 1405|1:545 1:685|1-825|196512-107|2:247|2:387 2527| 2:67 | 2:81 | 2:94 | 3:08 | 3:37 | 3:93 | 4:49 5:05 5.62 
:490 0:626 0:71210°854 0.997 1° 14241 566117081 1-85111-993|2-136|2:278'2-420 2562) 2:71 | 2:85 | 2:98 | 3:13 | 3:41 | 3:99 | 4:56 | 513 | 5-69 
0˙4970·7350.7220·8660(1011 1-4441.58717321·87602:02002.16502·309/2·45302·597 2:74 | 2:89 | 8:03 | 3:17 3:46 4:04 | 4:62 | 519 5:77 
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1 
ap est, | % | Be, 1880 6 | 7 8 9 10 
155 575 6:05 634 | 667 7-25 | 8:46 9:67 10:88 12:09 
160 5:94 624 6:54 6:90 7-50 | 880 10:00 11-25 12-48 
165 613 644 676 7:08 7.72 901 10:30 11:58 12:87 
170 6:32 6.64 696 729 796 | 930 | 10:64 11:99 13:28 
175 652 683 717 7-51 819 | 9:56 | 10-92 12-29 13:65 
180 670 702 736 774 843 | 983, | 11:23 12-63 14:04 
185 690 722 758 7.94 8:66 10.10 | 11-54 12:99 14-43 
190 7:09 742 778 815 8:89 10:37 | 11-86 13:34 1484 
195 728 761 799 8:37 9:13 10:65 12:17 13:69 15.21 
200 7-48 780 818 858 9:36 | 10:92 | 12-48 14:04 15:60 
205 767 8.00 8.40 880 9:59 | 11:19 | 12-79 14:39 15:99 
210 786 820 8:60 9:01 9-83 UK 13-11 1475 16˙38 
215 805 | 839 | 881 | 923 | 10:06 | 1174 | 1342 | 15:09 | 16:77 
220 824 8:58 9:00 9:44 1028 12-00 | 13 72 15˙44 17˙16 
22⁵ 8˙44 8˙78 9-22 9:66 10:53 12:29 1 14:04 15.80 17-55 
230 8:63 8:98 9-40 9:87 1077 | 12:57 | 1437 16:15 17-96 
235 8-82 9-17 963 10:08 11-00 12:83 | 14:66 16-50 18-33 
240 9:02 9:36 9:83 10:29 11-21 13:09 | 14-97 1685 18:72 
245 9-20 9:56 10:03 10:51 | 11-47 13358 | 15:29 17-20 1911 
250 9-40 9:76 10:24 1073 | 1175 1365 | 15:63 17:57 19:52 
| 260 9:78 10-16 10-65 11-15 | 12:17 | 14:19 16:23 18:27 20-32 
270 10:02 10-54 11:06 11:58 12-63 1471 16:79 18-87 21:08 
280 10:36 10:42 1147 12-01 13:09 15:25 17-41 19-57 21-84 
290 10:73 11-32 11:88 12:44 13-58 1583 18-54 20:72 22-24 
300 11:14 11:72 12:29 12-87 14-06 16:44 18:82 21:06 23:44 
310 11-56 12-11 12:69 13-44 1454 | 17:04 19:52 21-72 24-20 
320 11-88 1248 13:08 13:98 14-98 17.64 20:08 22-52 24-96 
330 12-24 12-88 13:50 1478 15:44 18:44 2058 23:17 25-76 
340 12-60 13:28 13:92 15:08 15:91 18-89 21:23 23:87 2656 
| 350 12-97 13:66 14:33 15:51 16:38 19-11 21-84 24-57 27-32 
375 | 13-91 14:65 15:37 16:09 1776 20:50 23.44 26-48 29-30 
400 14:82 15:60 16:38 1716 | 1872 21.84 24:96 28:08 31.20 
425 1575 16:60 17.42 18:23 | 19:90 23:22 26.54 | 29-86 33:20 
450 16:70 17-58 18:45 1931 21-07 24-59 28-11 31:63 35-16 
475 17:66 18:55 19:47 20:38 22-24 25.96 29:68 33-40 37.10 
500 18-52 19:52 20.49 2146 | 2341 2731 8121 | 3511 39-04 
550 20-40 21-47 2253 23:60 | 25:75 30.05 34:35 38:65 42-94 
600 | 22:26 23:44 24:60 2574 | 28:12 32.88 3764 | 42:40 46:88 
650 24:16 25:39 26:65 2790 3039 35-55 40.66 45:61 50:78 
700 2595 27:32 28:67 30:02 | 32:82 38-42 43:72 49:10 | 54.64 
750 27:78 29:28 30:73 32:15 | 3559 41:50 46:77 52:69 | ‚58:56 
800 29:63 3124 32:78 34:32 | 3736 43:68 49:92 5616 62:48 
900 33:35 35-15 3689 38.62 | 42:14 49:18 56-22 63-16 70-30 
1000 37:04 39:04 40:98 42:92 46:82 54:62 62:42 70:22 78:08 
1 
Tabelle 5. 
Rund⸗ und Quadrateiſen pro Um Länge. 
| | | | 
oe e 
| \ 
5 0•195 | 0.153 8 | 0:562 | 0'442 || 12 1124 | 0:882 15'/, | 1:875 | 1,473 
5½ | 0'235 | 0-185 9 0632 | 0:496 | 12½ | 1'220 | 0.958 || 16 2:000 1568 
0'281 0221 9 | 0:705 | 0:552 || 13 1'318 | 1:035 16 ½ | 2:12 1:67 
6½ 0.330 0.260 10 0.780 | 0613 || 1317, | 1.428 | 1118 | 17 | 235 | 1-77 
7 0.382 0.300 im, | 0:860 | 0:675 14 1.529 | 1-01 | 17% | 2:39 | 1-88 
7½ | 0440 0.345 11 | 0:944 | 0741 || 14% | 1640 1.288 18 2.53 | 1-99 
8 0:500 0392 11% | 1:033 | 0:810 || 15 1755 | 1:378 || 18½ | 2:67 2:10 
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rn | 
» 80 D | o » 8 „e 
19 2˙82 | 2.21 45 15:80 | 1241 | 77 4625 36˙32 175 | 238-88| 18761 
19½ 2:97 2:33 46 1651 | 12:96 | 78 47.46 | 37:27|| 180 | 25272) 19848 
20 312 | 2:45 47 17:23 | 1353 79 48:68) 38:23|| 185 | 266°96| 209 ·66 
20½ 328 | 2:58 48 17-97 | 1412 , 80 4992| 39-21|| 190 | 281:58| 22115 
21 3:44 2:70 49 18:73 | 14-71 || 82.5 | 53°09| 41-70|| 195 | 296°60| 232 94 | 
21½ 3:61 2.83 50 19:50 | 15:32 || 85 56:36] 4426 200 312 00 245˙04 
22 3:78 2:97 51 2029 | 15-93 || 875 | 5972| 46˙90 205 32780 25745 
22 ½ 3˙95 3:10 52 21:09 | 16:57 90 63:18| 4962 210 | 343-98| 270-16 
23 413 3:24 53 21-91 | 17:21 || 92:5 | 6674| 52-42|| 215 36056 28317 
231], 431 3:38 54 2275 | 1786 || 95 70˙40 5529| 220 | 377.52] 296°50 
24 4-49 3:53 55 23-60 | 1853 || 975 | 7415| 58:24 || 225 | 39488] 310.13 
241/, 468 | 3:68 | 56 | 24-46 | 19-21 || 100 78:00 |. 61:26 || 230 412˙62 32407 
25 4˙88 3:83 57 25-34 | 19:90 || 1025 | 81:95 | 6436| 235 43076 33831 
26 5˙27 4˙14 58 | 26-24 | 20:61 105 86-00 | 67.54 || 240 44928 352-86 
27 5.69 4:47 59 27:15 | 21-33 1075 | 9014| 7079 245 | 468:20! 36771 
28 612 4-80 60 28:10 | 22:05 110 94-38 | 74.12|| 250 | 487-50| 38290 
29 656 5-15 61 29:02 | 22:80 112˙5 9872 77.53 255 50720 398:34 
30 7:02 551 62 29:98 | 23-55 115 |103:15| 81˙02 260 | 527.28 41412 
31 7.50 5:89 63 30:99 | 24-31 || 117°5 | 107.69 | 84-58|| 265 | 54776) 43026 
32 799 627 64 31-95 25:09 120 |112-32| 8821|| 270 | 568:62) 446˙59 
33 8:49 667 65 32-96 | 25-88 || 122-5 11705 | 91-93|| 275 | 589:88| 46328 | 
34 9:02 7:08 66 33:98 | 26:69 125 121˙88 9572|| 280 611˙52 48028 
35 9:56 7:50 67 35-01 | 27:50 || 127-5 |126°80 | 99:59 |) 285 | 633:56| 497.58 
36 10-11 794 68 36:07 | 28-33 130 |131-82|103-53|| 290 655 98 51520 
37 10:68 8:39 69 37.14 | 29-17 135 |142-16|1111-65|| 295 67880 533:12 
38 11˙26 8:85 70 38-22 | 30:02 || 140 152-88 | 120:07 || 300 702 00 55135 
39 11:86 9:32 71 39:32 | 30-88 || 145 164°00 128580 310 74958 58842 
40 12-48 980 72 40-44 | 31:76 150 175˙50 13784 320 79872 627:00 
41 13:11 | 10:30 73 41-57 | 32:65 155 18740 147-180 330 | 84942) 66679 
42 1376 | 10:81 | 74 42:81 | 33:55 || 160 |199:69 156·˙83 340 | 901:68! 707:82 
43 14-42 | 11:33 75 43:88 | 34-46 || 165 212-36 | 16678 || 350 | 955°50| 75007 
44 15:10 | 11:86 | 76 4505 | 35:38 || 170 225:42 17704 360 6 793.54 | 
| t 
Tabelle 6. 
Eiſenblech. Dicken⸗ und Gewichtsverhältniſſe von Holzkohlen = Eiſenblechen. 
— —— ' ̃öẽ— ͤ— . — — ¼q'. ũſ— —— — 
| 
Nummer | Nummer | aan äberube | Gewicht ger 22225 Ne Le 
Laien Dillinger Stärke in Quadratmeter . ae Ce rn, 
Blechlehre Blechlehre Millimetern in Kilogramm Blechlehre Blechlehre Millimetern in Kilogramm 
| 
| | | 
| 1 1 5.50 44 14 14 1:75 14 
2 2 5:00 40 15 15 1:50 12 
3 3 4:50 836 [16 16 1:37 11 
4 4 425 34 | 17 17 125 10 
5 5 4:00 32 18 18 112 9 
6 6 3:75 30 | 19 19 1:00 8 
7 7 3:50 28 20 20 0:87 7 
8 8 325 26 21 21 0:75 6 
| 9 9 3:00 24 22 21½ 0˙62 5 
| 10 10 2.75 | 22 23 22 056 45 
11 11 250 | 80 24 221), 0:50 4 
12 12 225 | 18 25 23 0:44 35 
13 13 200 16 26 23½ 0:37 3 
| | l | I 
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E Tabelle 7. 
Gleichſchenkelige Winkeleiſen. 1 
Stärte i 1 
Werer: SE Ce Pa ce Nummer 
S 1 ini. Quadrat⸗ | Meter in 
Profile Millimetern 1 en Slam 
1%, 15 3 0:81 063 7 
4 104 0˙81 
2 20 3 111 0:87 
H 1:44 1:12 8 
2½ 25 3 141 1:10 
4 184 (KE 
3 30 4 1:24 1:75 9 
6 224 2:53 | 
3½ 35 4 2064 2:06 
| 6 | 384 | 3:00 10 
4 40 2 Dir 80 87 
6 441 | 3:46 
8 576 4:49 11 
41], 45 5 | 435 3:32 
7 581 4:53 
9 7.29 5:69 12 
5 50 5 475 37 
7 651 51 
9 8:19 6:4 13 
5½ 55 6 6:24 4:9 
8 8:16 6˙4 
10 10˙00 7˙8 14 
6 60 6 6˙84 5˙3 
8 8:96 70 
10 11:00 8:6 15 
GIL 65 7 8:61 67 
9 10:89 85 
| 11 13:09 10.2 16 
7 1. 9 7 931 7˙3 
9 11:79 92 
11 14:19 11-1 | 
Tabelle 8. 


Ungleichſchenkelige Winkeleiſen 1. 


Stärke 
der 
des n Schenkel 

Profils Millimetern in Milli⸗ 

metern 


Breite 


Querſchnitt Gewicht 
n pro 

Quadrat⸗ Meter in 

centimetern Kilogramm 
11-36 89 
14:00 10:9 
16:56 12-9 
12:16 95 
15:00 117 
17:76 13:9 
15:59 12:0 
18-59 14:5 
21.71 | 169 
19:00 148 
22:56 17:6 
26 04 20:3 
21-00 164 
24.96 19˙5 
2884 | 22:5 
25.19 197 
29-51 23:0 
33-75 26:3 
29.76 232 
34-44 269 
39-04 30:5 
34-71 271 
30:75 310 
44-71 | 349 
40.04 31.2 
45-44 354 
50-76 396 
45:75 35 


Schenkelbreiten 
Nummer Schenkel ſtärken Querſchnitt Gewicht pro Meter 
des Profils 1 — —— Millimeter Quadratcentimeter in Kilogramm 
Millimeter Millimeter 
1 

273 20 | 30 3 1-41 1:10 

| 4 184 144 

2.4 20 40 3 171 1:33 

4 2:24 1:75 

SM, 30 45 4 2.84 2.22 

5 350 273 

3/6 30 60 5 4˙25 3:32 

\ 7 581 4:53 

4/6 40 60 5 4:75 371 

7 6˙51 5:08 

4/8 40 80 6 684 534 

| 8 8:96 7.00 
5/71), 50 | 75 7 826 6-4 
| 9 10:44 81 
| 5/10 50 100 8 11:36 8˙9 
| 10 14-00 109 
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Schenkelbreiten 
Nummer Schenkelſtärken Querſchnitt Gewicht pro Meter 
des Profiles Millimeter Quadratcent meter in Kilogramm 
Millimeter Millimeter 
610 65 100 9 
11 
6.13 65 130 10 
12 
812 80 120 10 
12 
8/16 80 160 12 
14 
10/15 100 150 12 
14 
10/20 100 200 | 14 
16 
E Eiſen. Tabelle 9. 
| 5 Mittl. i Querſchnitt Gewicht 
ente e M 1 2 — Slanfcendide ae Geen Meter = Kilo: 
Millimeter centimeter gramm 
33 7 5 5˙42 42 
35 7 | 5 6:20 48 
38 7 | 5 7˙12 5˙6 
42 75 5˙5 9:05 1 
45 8 6 11:04 86 
50 85 6 13.48 105 
55 9 7 17:04 13:3 
60 10 7 2040 159 
65 10˙5 75 24:08 18:8 
70 11 8 28:04 219 
75 11-5 85 32 30 252 
80 12-5 9 37.55 29-3 
90 14 10 48-40 378 
100 16 10 58:80 459 
Tabelle 10. 
N brei Stegböb Mittlere Die Querschnitt Gewicht 
des Profis ae aer Seet G 5 W 
— — 
Hochſtegiges. 
272 20 20 | 3 111 09 
217,21), 25 25 35 1:63 1:3 
3/3 30 30 4 224 1-7 
3½½ 35 35 ENG 2:95 2:3 
4/4 40 40 5 3˙75 2˙9 
4'/,/4 F—¹ 45 45 55 4:65 36 
5/5 50 50 6 5:64 44 
6/6 60 60 7 KH 62 
77 70 70 8 10:56 82 
8/8 80 80 9 13˙59 10˙6 
99 90 90 10 17 13:3 
10/10 100 100 11 2079 16-2 
12/12 120 120 13 29-51 23 
14/14 140 140 15 | 39:75 31 
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; 5 n Tabelle 7. 
Gleichſchenkelige Winkeleiſen. ES 


Stärte | e Stärke 
1 Breite RE S ee re Nummer Breite nn a ha 
S E Quadrat⸗ er 3 1 Quadrat⸗ Meter in 
Profils Millimetern 88 E Kilogramm Profils Millimetern ie Eeer ee 
D? 15 3 | 0-81 | 0:63 | 71, 75 8 11.36 8˙9 
4 1004 | 0˙81 10 14:00 10:9 
2 20 8040) TEE 0:87 12 | 1656 | 129 
4 1-44 1-12 8 80 8 12.16 95 
2 25 3 1.41 1.10 10 | 1500 11.7 
4 184 1:44 12 17.76 | 139 
3 30 41:14 1:75 9 90 9.1559 | 120 
6 2024 2-53 11 18.59 | 145 
3½% 35 4 2-64 2:06 | 13 | 2171 16:9 
| 6 384 | 3:00 | 10 100 10 | 1900 | 148 
4 40 4 304 | 237 12 22.56 | 176 
| 6 441 | 346 14 | 2604 | 203 
8 5:76 4˙49 11 110 10 | 21:00 | 164 
40 45 5 4˙25 3-32 12 | 2496 | 195 
7 581 4:53 14 | 2884 | 2295 
9 7.29 569 | 122 120 11 25.19 19.7 
5 50 5 4:75 3:7 13 29.51 | 230 
7 6:51 51 15 33.75 | 268 
9 8:19 64 13 130 12 29.76 | 232 
5½ 55 gp" 64 4-9 14 | 3444 | 269 
8 8:16 64 16 39.04 | 305 
10 1000 7˙8 14 140 13 34.71 | 271 
6 60 6 6:84 53 15 3075 | 31:0 
8 8.96 7:0 17 44.71 | 349 
| 10 11:00 8:6 15 150 14 40.04 | 312 
6 65 7 861 67 16 4544 | 354 
9 10-89 85 18 50.76 396 
11 1309 | 102 16 160 15 4575 | 357 
7 70 28 7:3 17 51.51 40˙2 
D 11:79 DE 19 | 5719 | 446 
| 11 1419 | 111 | 
H 


Tabelle 8. 


Ungleichſchenkelige Winkeleiſen 1 


— . ͤ—◻v».U—ꝛnl'ü;'ßv „! 


Schenkelbreiten 
Nummer Schenkel ſtärken Querſchnitt Gewicht pro Meter 
des Profils . To Te Millimeter Quadratcentimeter in Kilogramm 
Millimeter Millimeter 

2/3 20 30 3 141 1:10 

| H (KE 144 

2/4 20 40 3 1-71 1:33 

D 2:24 1:75 

304 30 45 4 2:84 2.22 

5 3:50 2:73 

3/6 30 | 60 5 4:25 3:32 

\ 7 581 4.53 

4/6 40 \ 60 5 4:75 371 

\ 7 6˙51 5:08 

4/8 40 80 6 6.84 5.34 

8 8:96 7:00 
| 5/71), 50 75 7 826 64 
9 10:44 81 
| 5,10 50 100 8 11-36 8:9 
| | 10 14-00 109 
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Schenkelbreiten 
Nummer Schenkelſtärken Querſchnitt Gewicht pro Meter 
des Profiles U I Te mtr Dee Millimeter Quadratcent meter in Kilogramm 
Millimeter Millimeter 
610 65 100 9 14:04 11:0 
11 16:04 132 
61/,/13 65 130 | 10 18 90 14-4 
12 21:96 17-1 
812 80 120 10 19:00 14:8 
| 12 22.56 17˙6 
8/16 80 160 12 27.36 21˙3 
14 31˙64 247 
10/15 100 150 12 28:56 22:3 
14 33:04 258 
10/20 100 200 14 40:04 31:2 
| 16 45.44 354 
E Eiſen. Tabelle 9. 
Mittlere Querſchnitt Gewicht pro 
| "Én | mh EE age, | ëm, | Rachen | mer All 
Millimeter centimerer gramm 
2 | EN | 
33 7 5 5˙42 4˙2 
35 7 | 5 620 48 
38 7 | 5 712 5:6 
42 75 5˙5 9:05 Wo 
45 8 6 11:04 86 
50 85 6 13:48 10:5 
55 9 7 17:04 13-3 
60 10 7 20:40 159 
65 105 75 24-08 18:8 
70 11 8 28:04 219 
75 115 85 32 30 252 
| 80 | 12-5 9 37.55 | 29-3 
90 14 10 48-40 378 
100 16 10 58:80 459 


Tabelle 10. 


Nummer Fußbreite Stegböbe Mittlere Dicke Querſchnitt Zoe 
des Profils Millimeter Millimeter Miuimeter Quadratcentimeter in Kilogramm 
Hochſtegiges. 
SIS 20 20 | 3 1:11 DO 
21,2), 25 25 35 163 1:3 
3/3 30 30 4 2.24 1-7 
3½%3½ 35 35 45 2-95 23 
4/4 40 40 5 3:75 2:9 
4½%/½ 45 45 5˙5 4:65 36 
805 50 50 6 5˙64 44 
6/6 60 60 7 791 62 
777 70 70 8 10:56 82 
8/8 80 80 9 13:59 10:6 
9/9 90 90 10 17 133 | 
10/10 100 100 11 2079 16-2 | 
12/12 120 120 13 29-51 23 | 
| 
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er de Fußbreite Steghöhe Mittlere Dicke Querſchnitt Gewicht 
Tu > Fa Lade Millimeter . in an 
| Breitfüßiges. | 
| 
| 6/3 60 30 5˙5 | 4:64 36 
|. 78 70 35 6 594 Aë 
84 80 40 7 791 62 
94½ 90 45 8 10.16 79 
10/5 100 50 85 12:02 9˙4 
12/6 120 60 10 | 17:00 133 
14% 140 70 zan: || me 17.8 
16/8 160 80 13 2951 23:0 | 
18/9 180 90 un 3704 28.) 
20/10 \ 200 100 16 45:44 35.4 | 
1 | | 
| 
Tabelle 11. 
T: &ijen. 
| Nummer | Höhe Flanſchenbreite _ Mittlere Stegdicke in Querſchnitt Gewicht | 
des Profils Millimeter Millimeter n Millimeter n Da? GE 
I I 
8 80 42 59 | 3:9 761 60 
9 90 46 63 42 905 véi) 
10 100 50 68 4-5 10:69 83 
11 110 54 72 48 12-36 9:6 
12 120 58 77 51 14-27 111 
13 130 62 81 54 16:19 12:6 
14 140 66 8:6 5:7 18:35 14-3 
15 150 70 90 60 20.52 160 
16 160 74 95 6:3 22-94 17:9 
17 170 78 9:9 66 25:36 19:8 
18 180 82 10:4 69 28:04 21:9 
19 190 86 10:8 72 30:70 24:0 
20 200 90 11:3 75 33-65 26:2 
21 210 94 11:7 7:8 36:55 28 5 
22 220 98 12-2 81 39:76 310 
23 230 102 12:6 84 42-91 335 
24 | 240 106 13-1 87 46:37 36:2 
26 260 113 141 9˙4 53:66 419 
28 | 280 119 152 10-1 61-39 479 
30 | 300 125 162 10:8 69-40 541 
32 | 320 131 17:3 11˙5 78:15 61:0 
34 | 340 137 18:3 12-2 87-16 68:0 
36 360 143 195 13:0 97-50 76:1 
38 380 149 20˙5 13:7 107.53 839 
40 400 155 21:6 14-4 11834 92˙3 
40½ 425 163 230 15:3 132-97 103-7 
45 450 170 24:3 16:2 147 65 115˙2 
47 ½ 475 178 256 171 163 61 127.6 
500 185 270 18-0 180˙18 140˙5⁵ 
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Tabelle 12. 
Verzinktes Eiſenblech. 


) 
Nummer e | Annäberndes Gewicht Gewöhnliche Dimenſion in Millimetern 
der bentichen . b ver Schrank 
Blechlehre meter in Kilogramm 
| Breite | Länge 
V | 
1 5:50 4 1250 2500 
| 2 5:00 | 40 1250 2500 
| 3 450 | 36 1250 2500 
4 425 34 1250 2500 
5 400 32 1250 2500 
6 375 30 1250 2500 | 
7 3:50 28 1250 2500 | 
| 8 3:25 26 1250 2500 
9 3:00 24 1250 2500 | 
10 2:75 22 1000 2000 | 
11 2:50 20 1000 2000 | 
12 2:25 18 1000 2000 
13 2:00 16 1000 2000 \ 
14 1:75 14 1000 2000 
15 1:50 12 1000 2000 
| 16 1375 11 1000 2000 
| 17 1˙25 10 1000 2000 
18 1'125 9 1000 2000 
| 19 100 | 8 1000 | 2000 
20 0.875 | 7 1000 2000 
| 21 0:750 6 900 2000 
22 0:625 5 800 1800 
23 0-562 | 4-5 800 1600 
| 24 0500 4 | 800 1600 
| 
I 


Tabelle 13. 
Träger-Wellenbleche nach Winiwarter. 


— — ͤ œ ˖—œ—m44.ͤöX—ßX..ů—— 


— m e 0 Wider⸗ 

8 5 | = SS Gewicht SC 0 Zufäffige, gleichmäßig verthellte Belaftung 
Profit Ei E 2 SS Det Ze E in pro ee I ned Sen bei einer 

Nr. 3 5 Ra | an ae, Breite, ber 

ogramm zogen auf 

Millimeter 

15 „ gegerdeeeg 33 
I 90 50 1 | 540 | ENG 1835 | 610 370 230 160 | 135 | 
u 90 60 1 450 16-9 2447 870 | 490 | 310 | 220 | 180 
III 100 70 1 400 17˙5 3272 1145 590 380 265 220 
IV | 100 75 1 400 ER? 3652 || 1070 660 | 420 | 290 | 240 
v | 100 80 1 400 192 4048 || 1300 730 470 | 325 | 270 
100 80 15 | 400 28:8 6033 || 1930 | 1085 695 | 480 | 400 
vi ) 100 85 1 400 200 4462 || 1425 800 | 515 355 | 295 
100 85 15 | 400 EAR 6653 || 2130 | 1200 | 770 | 530 | 440 
| 100 90 1 300 21:85 4893 || 1565 880 | 565 | 390 | 325 
Vu 100 90 15 300 32-80 7298 2340 | 1315 840 | 585 | 485 
100 90 2 300 43:70 9680 3100 1740 | 1115 775 | 640 
100 95 1 S 300 22-65 5340 1710 960 | 615 425 | 355 
VIII 100 95 1:5 300 34:00 7967 || 2550 | 1435 920 | 640 | 530 
100 9⁵ 2 300 45:30 10571 || 3380 | 1900 | 1220 | 845 | 700 
1 100 100 1 3 300 23-45 5804 || 1860 1045 670 | 465 | 385 
IXI 100 100 Lä 300 35:20 8663 || 2770 | 1560 | 1000 | 695 | 375 
100 100 | 2 300 4690 11496 3680 2070 1325 920 | 760 
| 
| ö 
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Tabelle 14. 


21.010 bis 5/15 flache Wellbleche, 5—11 Träger⸗Wellbleche und I Jalouſie⸗ und Thür⸗Well⸗ 
bleche. Nach Hein, Lehmann & Co. 


| Gewicht pro 2 V 
Profil⸗ Wellenbreite Well entiefe Blechdicke eg en er niet 
Nummer Dicke Breite bei | 
1 Millimeter Dicke 
Millimeter Kilogramm 
50 | 1—2 12˙5 17000 
60 1—2 141 25200 
70 1—3 15˙7 33000 
80 1—5 173 40500 
90 1-5 18:9 488400 
100 2-5 20-5 56450 
110 2—5 22-1 67980 | 
25 — 9-4 7500 
30 — 9˙8 9480 
35 — 10˙4 11620 | 
40 — 11˙1 13920 
45 — 11˙5 16380 
25 — 85 6833 
30 — 88 8520 
35 — | 91 10813 
40 — 9˙4 12314 
45 — 9˙8 14220 
50 — 10˙2 16333 
15 — 10˙7 5137 
t 20 — 12˙6 7550 
15 — 9˙8 4710 
25 12˙6 9750 
| 30 — 12:6 11700 
| 


Dabei find die Marimallängen der flachen und Träger-Wellbleche in Metern je nach 


Blechſtärke 575—4 3.75 —3 2.75—2 1-75—1-5 mm 
Maximallänge 2:0 2:5 2:75 35m 
Blechſtärke .. 1375—1 0.875 — 0:75 0.625 —0-562 0.6—0'375 mm 
Maximalſtärke 4-5 3:5 2:0 1˙6 m 


Tabelle 15. 
Schmiedeeiſenrohre, geſchweißte, Gewicht pro Meter. 


bee in anpacken goeia in eher in I anbftätte in Gewicht in 
Millimetern | engl. Zollen Millimetern Kilogramm Millimetern | engl. Sollen Millimetern | Kilogramm 
332 10 2˙25 1:6 133 5¼ 45 140 
38 1% 2.25 1:95 140 Dos 50 16:0 | 

44-5 13/, 2:50 2-55 146 5% 5˙0 17-25 

51 2 2:75 32 1525 6 5-0 18-05 

57 21, 2:75 3:65 185 | gt 5:0 19:60 

63:5 2 3:25 4:80 178 7 50 21:20 

(E eg 2% 3:25 5:30 1905 | gu 5˙5 24-90 

76 3 3:25 5-80 203 8 60 28:90 

825 31, 3:50 6:75 216 8 7.0 35.80 

89 Dis 3:50 7:30 228 ˙5 9 7:0 38:00 

95 3, 3:50 7:85 241 97 80 45˙60 

101˙5 4 40 9:55 254 10 8:0 48:20 

108 4 40 1020 267 |. 10%, 8:75 55-30 
114 A, 40 10:80 2795 11 8:75 58:00 | 
121 455 4˙5 12-80 292 Lut 9:50 65:70 | 
127 5 45 13:50 > 12 9:50 68:70 | 
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Tabelle 17. 
Gewichte von Kupferblech nach Dicke pro Quadratmeter. 
Dicke Gewicht | Dide Gewicht Dicke Gewicht 
in in in in in in 

Millimetern Kilogramm Millimetern Kilogramm Minimetern Kilogramm 
nun | 08 100 8:90 4 app | 
0:15 1.340 11 9:79 4-25 38:0 | 
0:20 1786 Lä 10:68 45 40:2 
0:25 2˙230 1˙3 11:57 5 44-5 
0:30 2676 14 12:48 55 49:0 
0:35 3122 1:5 13:35 6 534 
0.40 3.568 1'6 14-24 6˙⁵ 57˙8 
0˙45 4014 17 15-13 7 62:3 
0:50 4.46 18 16:02 75 66:7 
0:55 490 19 1691 8 71:2 
0:60 5341 2-0 17:8 85 756 
0.65 5'787 2:25 20:00 9 80˙1 
0:70 624 2-50 22-25 95 84:3 
0:75 6:68 2:75 24:48 10 89 0 | 
0.80 712 30 267 15 1335 
0:85 7.56 3:25 29-0 20 178 
0:90 8-02 35 313 
0-95 828 3-75 GEN | 

Tabelle 18. 
Gewicht von Meſſingblech nach Dicke pro Quadratmeter. 
Dicke Gewicht Dicke Gewicht Dicke Gewicht | 
in in in in in in 

Millimetern | Kilogramm | Millimetern Kilogramm Millimetern | Kilogramm | 
00 0856 gel Eemere e us 
0:15 1.284 1:10 9-41 425 36:34 | 
0:20 1'712 1:20 10-25 450 38-48 
0:25 2-14 1-30 11-31 50 42-75 
0:30 2:56 1:40 1197 55 47:00 
0:35 300 1:50 12:83 60 51˙30 
0˙40 3:43 160 13:68 65 56˙6 
0˙45 3:85 1-70 1454 70 59-85 
0:50 4:27 1:80 15:39 7-5 64.1 
0:55 470 1-90 1624 80 68:40 
0:60 513 2.00 17:10 85 727 
0:65 5:66 2:25 19:24 90 76-95 
0:70 | 5-99 2:50 21:38 Ha 81:3 
0:75 641 2:75 23-51 10:0 85:50 
0:80 6.84 3:00 25.65 150 12825 
0:85 7.27 325 2779 200 171:0 
0:90 ` 770 3:50 29:93 
0.95 813 3:75 32:06 


Tabelle 19. 
Meſſing⸗ und Kupferdraht. Gewicht von Meſſing⸗ und Kupferdraht nach Dicke pro 1000 m. 
Pr VT T——. ͤ ——— . —— 


M i * H 2 GO CH 
s- Is Leeslesl - 1 se Igel e 
1/4 014 0133 | 0.137 1/8 018 | 0918 | 0226 
1/5 0.15 0.152 0.174 2 0.2 0270 0˙279 
| 1/6 0-16 0.173 0178 | 2/2 022 | 0326 | 0'337 | 
| 1/7 017 0:195 0201 | 2/3 0:23 | 0˙388 | 0'402 


l 1 
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2/4 0:24 | 0'456 
2/8 0:28 0'528 
3/1 0:31 | 0:648 
34 0-34 0-779 
3/7 0:37 0923 
4 0.4 1078 
4/5 0-45 1:365 
5 0-5 1'685 
6 Op 2.426 
6/5 0-65 2.848 
7 0˙7 3-303 
8 0:8 4314 
9 09 4459 
10 10 6740 
11 11 8'155 
Kr 12 9.706 
13 1-3 11:39 
| 14 | 14 13-21 
ee 17.25 
18 18 21.84 
| 


| 
| 


| 


EE 
| F Meſſing⸗ Kupfer⸗ 1 
Nr. | Dide Gewicht | Gewicht | Nr. | Dide 


0˙471 
0˙546 
0˙670 
0˙806 
0˙954 
1115 
1411 
1'742 
2:509 
2-945 
3415 
4461 
5:646 
6:970 
8:434 
10:04 
11:18 
13:66 
17:84 
22:58 


| 


Meſſing⸗ 
Gewicht 


943 


Kupfer⸗ 
Gewicht 


Tabelle 20. 


Meſſing⸗ und Kupferdraht. Gewichte von Meſſing⸗ und Kupferdraht rund und quadratiſch 
pro 1000 m in Kilogramm. 


— 


t - 


än 


8 


S DD EE 
9 8 


| 


26:96 
32:62 
42-13 
52:84 
64:39 
7745 
96.75 
118:19 
141:77 
167˙50 
202˙68 
241˙20 
283 00 
328˙30 
386-99 
450 51 
518-85 
592-00 
670.00 


27:88 
33:74 
43:56 
55:55 
66:98 
80:57 
100˙65 
122˙95 
147˙49 
174˙25 
210.84 
250.92 
294˙48 
341˙53 
402:49 
468:66 
539:76 
61587 
697:00 


u. in Munde | Quadrat: | Nund⸗ | Quadrate u Runde | Quadrat | Rund-. Ouaprat⸗ 
metern kupfer fupfer meſſing meſſing metern kupfer kupfer meſſing meſſſing | 
— —„— = - TI 1 S r Vene) 
15 1573 | 2002 1551 1904 9% 618 800 593 774 
14 1369 1774 | 1318 1655 9 566 721 544 602 
13'/, | 1290 1622 1223 1558 80 | 495 630 473 618 
13 1181 1504 1134 | ma 8 447 | 509 229 aw 
121, 1092 1390 1059 1386 | 71, | 386 | 488 | 369 467 
12 1006 | 1282 967 1234 7 342 436 329 419 
11½ 904 | 1169 869 1121 6287 376 276 358 
11 845 1077 812 1030 6 252 | 320 242 | 308 
10% 752 | 965 722 929 5½ 205 270 196 269 
10 699 890 671 855 5 175 223 1868 23 
| | | g 
17 | e | 
| en Rundkupfer Rundmeſſing eee Rundtupfer Rundmeſſing 
| 
| 4:6 147.49 | 14177 25 | 43:56 42 13 
45 14372 | 138:29 22 33:74 32.62 
42 1295 11819 2 27-88 26:96 
| 8 | en | . 8 2286 24-11 
\ N | f ` S 22-5 21:84 
BJ 
32 GE 64:39 1:5 15:51 14:99 
| 57.09 | 54:60 (KI 13:66 13:21 
2:8 | 54:65 | 52-84 1:3 11:98 11:39 
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1 


Dide in 


Dide in 


Millimetern Kupferdraht Meſſingdraht Millimetern Kupferdraht Meſſingdraht 
1 
E | | 3 V 
1˙2 10:04 | 9:706 | 07 3-415 3:303 
11 8434 | 8155 0:65 2 945 2848 
10 6970 6.740 06 2.509 2.426 
0˙9 Bou 5.459 0.55 2-106 2-035 
0:8 4-461 4˙314 0˙50 1742 1'685 
S | 


Kupferdraht 


Meſſingdraht 


W Kupferdraht Meſſingdraht SE 

EE 
0:45 1411 1365 | 0:23 
0-40 1-115 1'078 0-22 
0:37 0-954 0-923 0:20 
05 | 0868 0˙839 0-18 
04 | 0806 0:779 017 
0-31 0˙670 0•648 0-16 
0-30 0-618 0.599 0.15 
0-28 0˙546 0˙528 0˙14 
0˙2⁵ 0:502 0˙485 0:13 

| 0-24 0471 0˙456 0»¹ë 


Tabelle 21. 


Kupferdrahtſeile. Gewichte von Kupferdrahtſeilen. 


Laufende Nummer 


S De 


Gewicht pro lauf. 


Anzahl der Dicke der Drähte Dicke des Seils Meter 
rühte Millimeter Millimeter Kilogramm 
5 2:3 63 021 
7 19 58 02 
7 22 7 0:26 
7 3-45 10 0:595 
8 2˙5 10 0:37 
12 17 8 0:25 
12 1˙9 9 0˙31 
14 2 11 0:4 
21 1:05 66 0-17 
22 1-2 7 0˙22 
28 0˙8 6 0˙14 
31 17 13 07 
34 07 63 0:13 
35 KO 8 0'295 
35 16 14 0:8 
36 1:05 10 0'295 
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Tabelle 22. 
Kupfer und Meſſing in Stangen. 


S Kupfer Meſſing | -£ Kupfer | Meſſing 
—EkBᷣ— —— 3. 2 — 
85 Rund Quadrat Rund Quadrat 85 Rund Quadrat] Rund Quadrat 
a U — geg 
5 0:175 02225 0'168 0.213 18 2.215 2:927 2-180 2·81⁵ 
5½ 0205 02704 0:196 | 02689 | 19 2.459 3˙252 2-421 3112 
6 0.252 03205 0242 0308 20 2•794 3˙560 2˙685 3:420 
Bi, | 0287 9.3760 0,276 0˙3582 21 3:105 4˙043 2.971 30893 
7 0342 0436 0.329 0419 22 3˙428 4533 3392 4.351 
| 7, | 0:385 0483 0.369 | 0:467 23 3:676 4921 3.643 4702 
8 0.447 | 0569 0.429 | 0:547 24 4078 5.362 4:041 5.170 
8½ || 0495 | 0'630 0.473 — 26 4:969 5972 4832 5712 
0:566 | 0721 0'544 | 0692 28 5.598 6822 5542 6'627 
| 91, || 0:618 | 0'800 || 0:593 | 0:774 30 6˙290 8:010 6043 7695 
10 0699 | 0.890 || 0671 0855 32 | 6698 8.932 6˙642 8:617 
10% || 0'752 0965 0722 | 0'929 34 | 7417 10011 7.355 9654 
11 0845 | 1:077 || 0'812 | 1:030 36 9:056 | 11-457 8:982 | 11-045 
| 11½ 0904 | 1169 0869 | 1-121 38 10072 | 12.569 9.997 12-101 
12 1006 1282 0:967 1234 40 11178 | 14240 || 10739 13680 
13 1181 | 1504 | 1.134 | 1441 42 12-162 | 15.550 || 12-053 | 14:975 
14 || 1369 | 1774 || 1318 1655 44 13-115 | 17-322 || 12-998 | 16-672 
| 15 1573 | 2.002 1.511 1904 | 47 14727 | 18733 || 14301 | 18:068 
i16 wu 1777 2303 1750 2200 48 15'989 | 19984 | 15-599 | 19-181 
17 [179912607 || 19622501 50 17-471 | 22-250 | 16784 | 21-375 


Tabelle 23. 


Gewichte gezogener Kupferröhren pro laufendes Meter in Kilogramm für die lichten 
Weiten in Millimeter. 


Wan dſtär te in Millimetern 


Dicke in 
Millimetern 


1 1:25 1:5 1775 2 2025 2.5 | 25 3 88 4 SCH 


10 || 0:305 | 0:390 | 0:479 | 0:571 | 0'667 | 0:766 | 0:868 | 0•974 1'084 | 1:-313 | 1'556 | 27 
12 || 0:361 | 0:460 | 0-563 | 0 669 | 0:778 | 0:891 | 1:007 | 1:127 | 1251| 1.508 1:779 2 
14 || 0:417 | 0'529 0646 0:766 | 0:889 | 1016 1:146 | 1280 | 1417 1702 2:001 | 2 
16 0:472 | 0599 0729 0-863 | 1-000 | 1-141 1-285 | 1'433 | 1:584 | 1897 2˙224 2:919 
18 || 0528 | 0669 | 0'813 | 0:960 | 1:112 | 1266 | 1424 | 1°586 | 1751 2:092 | 2:446 3˙197 
20 || 0-583 | 0:738 | 0:896 | 1'058 1223 1:391 | 1563 | 1739 | 1918 2'286 | 2:669 | 3:475 
25 || 0722 | 0-912 | 1-105 | 1-301 | 1-501 | 1-704 | 1-911 2˙121 2335 | 2713| 3 225 | 4-170 
| 30 || 0:861 | 1'086 | 1-313 | 1544 | 1'779 | 2:017 | 2:259 | 2503 | 2.752 3:199 3.781 4'865 
35 || 1-000 | 1:259 | 1-522 | 1788 | 2:057 | 2:330 2'606 2-886 | 3:169 | 3786 | 4˙337 5:560 
40 || 1-139 | 1°433 | 1-730 | 2:031 | 2:335 | 2:643 | 2-954 | 3:268 | 3:586 | 4:173 | 4.893 | 6255 
45 || 1:278 | 1'607 | 1-839 | 2:274 | 2:613 | 2:955 | 3:301 | 3:650 4003 4659 | 5449 6˙950 
50 1417 | 1'781 | 2:147 | 2:517 | 2:891 | 3:268 | 3-649 | 4:033 | 4420 5146 | 6'005 | 7645 
55 || 1-556 | 1'954 | 2356 | 2:761 | 3:169 | 3:581 | 3-996 | 4-415 | 4°837 5 632 | 6°561 | 8:340 
60 || 1:695 | 2:128 | 2:564 | 3:004 | 3:447 | 3:894 | 4-344 | 4-797 | 5254 6'119 7°117 | 9:035 | 
65 | 1'835 | 2:302 | 2773 | 3:247 | 3:725 4206 | 4-691 5179 55671 | 6605 | 7:673 | 9731 
70 || 1:974 | 2:476 | 2:981 | 3:491 | 4003 4519 | 5-049 | 5.562 | 6'088 7.092 | 8229 |10-43 | 
80 || 2:252 | 2-823 | 3-398 | 3:977 4559 | 5145 | 5734 | 6:326 | 6'922 | 8-065 | 9-341 11-82 | 
90 || 2:530 | 3171 | 3:815 | 4464 | 5115 | 5770 | 6:429 7.091 7757 | 9038 10˙45 13.21 
100 || 2:808 | 3518 | 4:223 | 4:950 | 5671 | 6396 | 7-124 | 7-856 | 8591 1001 |11:57 |14:60 | 
110 || 3:086 | 3:806 | 4:630 | 5.437 | 6:227 | 7022 | 7-819 | 8:620 | 9425 10:98 |12-68 1599 
120 | 3:364 | 4'213 | 5.067 | 5923 | 6.783 7.647 | 8-514 | 9385 10,26 1196 |13:80 17˙38 


| 
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Wand ſtärte in Millimetern 
Dicke in 
Millimetern = 
25 2 75 3 35 5 

130 9200 | 1015 1109 | 12:98 1490 | 187 

| 140 9-904 10:91 11-93 13:90 16:01 20:16 
150 10-60 11:68 12:76 14-88 17:13 21:55 
160 11:30 12-44 13:60 15˙85 18˙24 22-94 
170 E ESCH 14-43 16-82 1935 | 24-33 
180 — 13:97 1526 1780 20-46 25:72 
190 | ee 14:74 1610 | 187 21.58 27-11 

| 200 | — | 1550 16:93 19-74 22.69 28:50 

225 = ES 19:02 22-18 25.47 3198 
250 a ui 21-10 24-61 28-25 35.45 

1 | 1 ) | 
Tabelle 24. 


Die Gewichte gezogener 


Durchmeſſer von 25— 120 mm, Dicke in Millimetern. 


Meſſingröhren pro laufendes Meter in Kilogramm für die 
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Wand ſtär ke in Millimetern 
Dicke in 
Millimetern f f de 
1 e 15 1:75 20 Sp | 3 
25 0:719 0.912 1105 1-300 1'492 1:908 2 322 
30 0857 1.085 1'313 1.541 1769 2˙254 2˙737 
35 0˙995 1,248 (RE IRC 2˙045 2˙599 3:151 
40 (RE 1431 1'728 2-025 2˙322 2·944 3:566 
45 1272 1˙604 1935 2˙267 2˙598 3:289 3:981 
50 1410 1:776 2:143 2˙509 2-878 ERD 4.396 
55 1.949 2'350 2˙751 3˙151 3:979 4810 
60 2:122 2:577 2˙993 3:428 4-324 5:225 
65 2˙295 2:765 3'235 3704 4669 5.640 
70 2:468 207972 3:477 3981 5015 6055 
75 3.180 3719 4:257 5361 6469 
so 3:387 3.961 4534 5707 6:884 
85 3:595 4˙203 4˙81⁰0 6˙053 7299 
90 3:802 4-445 5:087 6399 7.714 
95 "#010 4:887 5:363 6745. 8:128 
100 r #217 5129 5˙640 AC 8:543 
105 | 5'916 7.437 8:958 
110 | | 6.193 7.783 9:373 
115 | | 6469 8129 9:787 
120 | | 6'746 ENK 10-20 
| \ 
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Tabelle 25. 
Neuſilberblech. Gewicht von Neuſilberblech nach Dicke pro Ouadratmeter. 
0 
2 1 Gewicht pro ; ap) Gewicht pro 
= d OH Dide Millimeter» Dr. Geitner's Dicke 
Të Bee lim Sie Seen er Ee Ge 
1 d 

105 00 10:5 94-00 10 | 23 10 \ 8:60 

855 0 9˙5 84-00 9 IECH 09 1.70 

85 1 8˙5 74-00 87 25 0:85 7-10 
75 2 75 65˙20 8 26 0˙8 6:80 
70 3 7˙0 60:00 7½ 27 0˙75 6˙40 
65 4 6:5 56:00 7 28 07 590 
60 5 60 52-50 | 6 29 | 0:65 550 
55 6 5˙5 4700 6 30 0˙6 5.00 
50 7 50 42-50 5, 31 | 0:55 4.49 
45 8 45 38:50 5 32 0:5 420 
37½ 9 3˙75 32-00 Au, 33 0:45 3:80 
35 10 3:0 29:80 4 34 0-4 3:40 
30 11 35 26:00 31, 35 0.35 3:00 
271), 12 2-75 23:30 3 36 03 2:50 
25 13 2˙5 21:30 — 1.87 0.275 2:30 

22% 14 2.25 19.50 2% 68 0˙250 2.10 
20 15 EA 17-20 — 39 0.225 1:90 
18 16 1·85 16:00 2 40 0˙200 1:70 
17 17 1:7 1450 | — 41 0˙175 1:50 
15 18 15 12:70 — 42 0˙150 120 
14 19 1.4 12-10 — 43 0.125 0:90 
13 20 Lä 11-30 = 4 | 0100 0:80 

L. ee 21 12 10:20 — 45 0.075 0:70 

I. 4 22 1-1 9.20 — 50 0.050 050 

I ) 

d 


Tabelle 26. 


Zinkblech nach der Numerirung der Vieille Montagne, Lüttich u. ſ. w. 


v Kilogramm | Kilogramm 
Nummer Millimeter pro Nummer Millimeter pro 
far e Quadratmeter | Quadratmeter 
au BR EC 007 11 ops | 574 
E E De 1 (20 WW A 0:95 6:65 
4 9220 16 7 121 947 
5 | 025 17 | 1:34 9:38 \ 
6 | 0:3 | 19 1:47 10:29 
| 7 0:35 2-45 20 1:6 11-2 
| 8 9.40 Së: 21 178 12.46 
| H 0-45 3:15 22 1:96 13:72 
| 10 0:5 3˙5 | 23 214 14:98 
11 0:58 | 4:06 | 24 2:32 16:24 
| 12 0:66 | 4.62 | 25 2:50 7: 
13 0:74 | 518 | 26 2:68 18:76 
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Tabelle 27. 
Schleſiſches Zinkblech. 


0 An näher ndes Gewicht der Tafeln 
di 2 e BE EK os = sm | 1X2=2m | 1X25=25 mt 
1 1 | | | 
= | 28: | 388 Ss SS ss Së 
NÜ'⅛ti = Las a Lessel = Les 
S CH D = KK S * 2 C . 2 ES * 2 
3 5 a ws SS Ei 8 
Ka zo so S e Se 
1 0:100 070 || 0:910 | 275 — — — — — — 
2 0.143 1:00 [1300 192 1600 156 — — — — — 
3 0˙186 1·˙30 [ 1.690 | 148 2080 120 2˙600 96 — — 
4 0:228 1:60 | 2:080 120 2.560 98 3.200 78 — 
| 5 0˙250 175 | 2275 110 2.800 89 3:500 71 4375 57 
6 0.300 2.10 || 2-730 92 3360 74 4200 60 5.250 48 
7 0.350 2-45 3185 79 2920 64 4.900 51 6125 41 
8 0'400 2:80 | 3:640 69 4480 | 56 5600 45 7.000 36 
9 0˙450 315 | 4095 61 5°040 | 50 6300 40 7875 32 
10 0.500 3:50 || 4550 55 5600 45 7.000 36 8750 29 
11 0.580 4:06 5278 47 6˙496 39 8:120 31 10:150 25 
12 0.660 462 | 6006 42 7.392 34 9240 22 11550 22 
13 0:740 518 | 6734 37 8288 30 10360 24 12'960 19 
14 0:820 574 | 7.462 33 9.184 27 || 11-480 21 14350 17 
15 0.950 665 8.645 29 10650 24 || 13-300 19 16-625 | 15 
16 1:08 7:56 || 9'828 25 12096 21 || 15-120 17 18-900 13 
17 121 8-47 11011 23 || 13-552 19 || 16°940 15 21:180 12 
18 134 9.38 || 12-194 21 15008 17 18 760 13 23-450 EI 
19 LA" 10:29 || 13:377 19 || 16.464 15 20580 12 25 730 10 
20 1:60 11-20 || 14-560 17 1117-920 14 || 22-400 11 28-000 9 
21 1:78 12:46 || 16:198 — 19'936 — 24-920 — 31˙150 — || 
22 1:96 13-72 || 17-836 — 21-952 — 27-440 [ — 34300 — 
23 214 149819474 — 28968 — 29960 — 37.450 — 
24 2˙32 16-24 || 21-112 — 25 · 984 — 32480 — 40·600 cs a 
25 2:50 17-50 | 22750 1 — 28000 — 35.000 — 43˙750 — | 
26 2˙68 18:76 || 24:388 30:016 — 37520 — 46˙900 — 
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Netinton, DieätheriichenDele.2 Aug. 1.85 | 3.— HÄ Hritenan, Das Hiteawartn . . 1.— 1.80 
Krüger, Die Uhotographie. 2. Aufl. 4.— 7.20 KH urgmann, Betroſeum u. Erbwachs 
Dawidowszu, Die Yelm- u. Gela⸗ 2. Aufl. 1.80 8.28 
Une- Fabrikation. 8. Aufl, . . 1,68 8.— 73. Schloſſer, Das Yöiben. "a up . 1.66 3.— 
Mebwald, Die Stärte- Fabritation. 74. Müller, Die Gasbelenchtung 1.10 .— 
3. Aufl, ap 8.— 78. Bick, Untersuchung der gebrünc- 
Vehner, Die Zinten - fabritation. lichſten Stoſſe 8.0 | 4,50 
LS RN o Tee, 2 CR 20 DENT Das Beringen. 4. Nufl. 105 3.— 
Grunner, Fabrttation der Schmier⸗ 77. ukora A Schiller, Cheune der 
mittel. 5. Aufl. . 1.90 2.35 MHübeniaftreinigung . . 1.60] 3.96 
Wiener, Die Lobgerberel. DN Aufl. Par we 7.20 78. gem, Die Diineralmalerel -» +L— | 1.80 
Wiener, Die Weifigerberei . . 2.75 5.— 79. Saldau, Cbocolade-Fabrftatten. . 1.80 3.56 
Joclst, Die chemiſche Bearbeitung 80. Jünemann. Brianette-Andufttie. . 2.76 5.— 
der Schafwolle 2.70 5.— 51. Japing. Tarſtellung bes Eſſensn 1.60 | 825 
nönit, Das Belanmtgebiet des #2. Wiener, Die 4 Sederfächerel. 2. Uuſt. 1.65 | u.— 
ichtdrucs. 4. Aufl. 2,20 4.— 85. Thalmann, Die fette u. Oele. 2. Bun. 1.08 | 3.— 
Hausner, Die Fabritation der Con- 84. zu; Die mouſſireuden Weträute. 
ſerven und Canditen. 8. Unfl, DE? 4,50 Auf, 110 
Lehmann, Fabritatſon d. Surrogat⸗ KD Ge Gold, Ster und Udelſteine. 
Kaffees und des Taſelſenſes. 2. Aufl. 1.10. Aufl 1.00 | 3.25 
Lehner. Kitte u. Klebemittel. . Aufl. 1.— 1.80 ss. Së Fabrit, d. Werber. 2 Auf. 1.80 | 8.25 
Friedberg, Fabrikation der Kuochen⸗ 87. nde, Die techniſchen Wollendunge- 
toble . . 1.68 8.— arbeiten der Solzinbuftrie, 3. Kuh. nm | ago 
Wio, Die Verwerthung. der ein- 8. Ptuprecht, Die Fabrtitation von 
eiiaftände. 8 uf, - ... e LB Albumm und Glerconſerven . 1,20 | 2.98 
Bid, Die Altatien. 2. Auf 2.50 ap, Keim, Die Feuchtigtett der Wohn-" 
Stëfter, Eronyewonren-nbritation 1.08 ebänbe . . 2.50 
5 85 db. d.Mleichtunft, z. Aufl. 2,75 90. Miller, Die Verpierung der ute 

ie Fabritatlon von Kunſt⸗ durch den Sanbfirabi . . 0 1.80 | 2.50 

und Spahn 8. Huf. 1.— 1.80 91. Juncmaum, finbrilation d. ien 1 1.08 2.50 

eh Die Biegel- Habritatten 2 Mufl. 4.0 San 2. Seemann. Die eet ae 1.80 4.— 
ch, Fabrikation der Minerale . Hermann, Die Glas-, Worgelan- 
und Sadlarben. 2. Aufl. 4.20 7.80 und Emaltmalerei 2. Aufl. 4.80 4 — 
E Die kiinfllichen Düngemittel, 9, Derſch, Die Conſervitungsmtttel . 1.4 2.00 
Aufl. 1.80 LE? . Urbantgty, Elettriſche Beleuchtung. 
e Ble en lege a Auf. 1.06 3.— . Auf, 8 1. 20 [ 4.— 
Capaun-Kartowa, Medictulſche Spe- de. Willert, Seeg "Runfitele uud 
ctalitäten. 3. Aufl. . 1.80 9.5 Badpuiver, 2. Aufl 1.10 | %— 
Bomen, Coloxie der Baumwolle . 2.90 4.— 97. Lern, Der pratriſce Eisen- und 
Weiß, Die Galvanopiafit. 4. Aust. 2.00 4.— ilenmwanrenteuner » 8 80 6.— 
Diaz, Die Welnberettung. 4. Aufl. 2.00 | A 9. Wibptinger, Die Beran 2. So, 4.50 450 
Zbeiuë, Techulſche Acrarbeitung b. Koppe, Das @lucerin 2.50 
des Steintoblentberts. 2. Aufl. 2.06 8,50 100. Teiſet, Hanbb. d. Ehemigr. 2. Aufl. 180 3. 25 
Verſch, Die Kerger der er 101. Lebner, Die Jnıitattonen. 2. Aufl, 1.80 | 5.85 
5 2. Aufl. 1.08 8.— 108. Mudäs, Die Fabrit.ber Gopal-, Ter- 

n, Die Destufertionsmittel . 1.10 | &— Dentindl- u. Spirünsltacke. 2. Aufl. 8.— | 5,40 
went, 2 — Oellegrapbie. 3. Aufl. 2.50 | 4,50 108. Japing, Kupfer und Dein . . 1.66 . — 
eg. Die Habeitation der Muilin- 104. Fels, Die Vereitung d. Hrenuerer- 

facbfioffe . - 0 | 85 Runfibele e. 401.80 
Sapann » Rarloiva, Tomi -w- 1085. Werſch, Verwerthung des Bol e 
aile Spectalitäten. 3. Aufl. . 1. | 2.50 3 1 heuslichem Wege. . Huf, Ë ang 
velöt, Wol- und Seidendruckeret 3.60 CRT) an CM 8 4.50 
d. Negner, Die Jabrikatton des 106. kubmann, Die e der 
Mübensuderd . 1.08 eer Dadvanpe. - 2, - 1.80 | 8.88 
Wouwermans, Farbenlehre. 3. Aufl. 1.00 2.38 107. Beine, Ameltung zur Sam. Huter- 
Ublenbutb, Anleitung zum formen Tagung Iandwirtbid, Stoffe . 1.80 3.88 
und Gießen. 4. Aufl. — 1.10 | 2.— 106. Sudertd, vichtpausverf. 2. Hul. —.80 | 1.50 
A. v. Miegner, Die Serettung der 109. Michter, Mint, Biun und Wie . . 2.80 | 2.025 
Schaumweine. 2 Aufl. 2.8 „ — 110. Irtedberg, Berwertb. der Knochen 2,20 4.— 
5 Kalt- une vufundetet 1.08 | 8,— 111. Debme, Die frabritation der wich- 

b. Die vegtrungen. 2. Bun. 2.76 5.— tigften Antimon-Wräparate . ,„ 1.10 — 
Kapann- Karlowa, Untere is 118, Kruger, Vborograpbie der Neuzeit 2.20 | 4— 
mittel 1.10 * — 118. Japiug, Draht und Drabtioaaren . 8,60 6.60 
Krüger, Die Vhototeramit. L. Mut. 1.98 2.50 La, Wutner, Fabrit. der Tolletteſeiſen 2,20 | 4.— 


(Fortſetzung auf nächſter Seite.) 


A. Hartleben's Verlag in Wien, Veſt und FTeipzig. 


A. Bartkleben's 


hemiſch-kechniſche Bibliolhek. 


Mit vielen Illuſtrationen. Jeder Band einzeln zu haben. 
Die hier angegebenen Preiſe verſtehen ſich für geheftete Exemplare. Gebunden pro 


Band 45 Kr. = 


Foriſetung.) KÉ 


undes, Handbuch fir Anſtreicher 
und Yadirer. 2. Aufl. . 1 
Hödt, Auwendung der Tbeerſarben 1. 
Andes, Berorbeitung d. Hornes c. 1 
Wilfert, Die Kartoffel- und Ge- 
treidebren neren 3.— 
Dusnit. Die Nenrödnctiond-Whto- 
rapbie. 2. Aufl. + 1.80 
Big Die Selen ë + 1.86 
Mierzinstt, Die Fabritation del 
Aluminium 1.10 
Boltmer, Die Tesnit der Kevro⸗ 
duction von Militärtarten und 
Blänen . 41 „ 3200 
Lubmaun. Die KRoblenfänte SEE 
Undss, Die Fabritarion der Segel- 
und frlaſchen late 1.85 
Oertel, Teigwagren + Habritatton 1.35 
= ech Vrattiſche Auteltung zur 


riſtmaleret 1.— 
Thenius, Die Dielter- u. vietorieu- 
Bertoblung 3.50 
Wablburg. Die eat: Wolir- 
und Wunmittel. 2. Butt, . 2.80 
Moßmäßler. Nerarb. o. Waphte 1.10 

usnit. Die Kinfägung. 2. Aufl. . 1.65 

tefatt, fabrifation d. gaan: 
ſtempel 2. Auſl. 2.20 
Sedna, Tas wachs 1.35 
Generand, Aabeſt und nertans 1.80 
Volleun, Die Appreturmittel 2. Aufl. 2.50 
@aber, Die Fabritattou von Dim, 
Arrat und Goguac. 2. Au 2.50 
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big t, Beiten - abritation. 
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Bed Lat. Bapırr-Rabrit 1 Vaud 8.30 
2 Die Filter für Paus und 

Gewerbe 1.80 
u Ding, Sie nud Blebwaaren „ .— 
Merz aan, Bapier-Trabrit. 2 Band 4.20 


die Bapier - Rabritation. 
3 Yan - 1.80 
Kader. Waſerzias u. Jujuſorieu- 
erde 1.65 
nbbard, Verwwertbung D Hotjabfäle, 85 
eber, Malz-Fabritatton 4.50 
Bergmann, Pleceptbucd für die 
Dietal-Anduftrie . 2.20 
Diierzineti, Die Berb- und Datt: 
ſtoff-Extracte 1.80 


1 
Cafſtan. Die Dampfbranerel . . 2.75 
Andes, Bratt. Daudb f Korbfledter 1.80 
Engelhardt, Haudbuch der prat⸗ 
tiſchen Kerzenlabritation . . 3.80 
Höfer, Die Fabrikation tüuticher 
Slaſtiſcher Plaſſen 2. guf, . . 2,20 
Brauner, Die Färberei e Ressort. 1.05 
Neumann, Die Brillen, das dion- 
triſche ernrohr und Mlitroitop 2.20 
Cremer, Die Fabrikation d. Süber⸗ 
und Onedfilberipiegel . . 
Moller, Die Techuft der Mad hrung 
Langer, Herſtellung d. MAbztebbilder 
Srauus dorf, Trodnen und Bleichen 
der Blumen und Grüter 
Rräger, Die Fabrik. d. Wogen-Fette 
Bomäcta, Haus- Spectalitaten 
Beltmer Betrieb d. Walvauoplaſttt 
mit dung mo-eletttiſchen Maschen 2. 
Briem, Die Miübenbrennere!l 1. 
eben Das Neyen der Metalle 1. 
gelbardt, Tolletteſeiſen-Fabr. 3. 
ex, Hecfiellung von Ydinugen . 
Crosse, Der Gold- u. arbendruc u. 
Sciendt, Biwer glate géie? 
Wopper, Die Fabrikation der nicht⸗ 
trübenden Aer. Eſſenzen u. Extracte 1.60 
Schild, Das Whotograpbiren 2.90 
Andes. Oel- und Bucworuckſar ben 2.20 
Utottuer. Cbemte Gewerbetreibende 3.30 
Li Zeie Haudbuc d. Bas-Ju- 


SH 
Dierteus, Fabritatten und Mafi- 


za ra ES 


sss 288 525 


utrung des Glaſes . 3.— 
Dierges, Wurſt- u. dalla can. 
Fabritat ion 1.65 


80 Pf. Zuſchlag für den Einband. 


A. 


Krüger, Die natürt. Gesteine. 1. B. 2.0 
Krüger, Die natürt. Gesteine. 2. B. a an 
Urban, Buch des Conditors 3.30 
Braunedorf, Die Binmenbinderei . 2.20 
Koller, Gbemiihe Bräparatentunde 2.90 
Meusſch, Geſammtgebiet der Ver⸗ 

ol dere: E 

on, Unbfederufarberci, vappeu⸗ 
ſarbere! 1.66 
VBomacta. Gaugbarfie Haudvertaufs⸗ 
artikel 2. Aufl. —.80 
Braunsdorf, Die derlenung mon 
licher Blumen 1. Wand ` 
Brauns dorf, Die 
licher Blumen. 2. Baud 2. en 
Serbiet, Nuilin-ſtätb. u. -Druderei 3.80 
Yüpiner, Die Unterſuchung von 

cuctungsaulagen 3 3.30 

Io, Gognac- und Weinprit-Fab. 1.65 
Diertens, Das Saudftrabl-Webläle 1.10 
Steinbrecht. Die Steingut-Trabritar. 2.20 
Thenins, Die Fabrikat. d. Leuchtgaſe 4.40 
Schert. Anteitung zur Beſtimmung 
des wirtſamen Werbeſtoſſes 1.10 
Swoboda, Die Farben zur Leen 
ration von Stetugut 1e. 
Cubacus, Das Wanze d. Küribuerei 2 
oi, Gbampagner-frabrifation . 2. 
Arnold. Negativ-Hetonde. . 8. 
Roller, Betvielfättigungs- u. Zeg: 
der 5 

iſcher. Glasuiaſſe- Verarbeitung 

barton und Borblet, Die Baan: 
Truckeret 4 .— 
Urauusdort, Rinft. Blei a Bed, ED 
Lan und Hampe, Wollenfärberei . 1.35 
Undds, rabritation ber Stieſetwichſe 4.90 
Voigt, Die Fabrikation der Fäſſer, 
Botiche ze. 8,90 
Ubfengutb, Techuit der Bildhauerei 1.85 
Ripting, Das Geſammtgebiet der 
Wboroteramit . . - 4.10 
Steudu, Die fahr. D NHübenguders 2,75 
Andes. Begetabiliſche uud Minerals 
Maſchtn engine 3.20 
Steudn, Zucker u. auderh. Stoſſe . 8.30 
Koller, Berbaudſtoff- Fabrikation . 3.30 
Andes, Das Gonierviren der Stade 
rungs- und Benußmittel - . 3.30 
Andes, Sonfervicen von Thierbälgen 2.75 
Thaler. Die Müller:: 4.0 
Binz, Obftweinbereitung + + 250 
Andes, Gonierviren des Holzes . 2.20 
gerziuger, Walteht-fFärberel . . . 1.10 

tiefel, Das Naffiniren d.4Beinfteines 1.10 
Swoboda, Grundriß d. Thonmwaaren« 
Juduſtrie. — 1.65 
Berſch, Die Brorbereituung . 3 80 
Baumeister, Milch u. Mrolteret⸗Brod. 3.30 
Stiefel, Die lichtempfindlich. Bapiere 1.05 
Koller, Impragutrungs-Technit. . 3.80 


30 
20 
30 
1.65 
2.20 


Andes, Gummi arableum . . 1.65 
Wiesner, Thomas ſchlacte und natür- 

liche Phosp hae 2.20 
Andes, Feuerſicher , Geruchlos⸗ u. 

Waſſerdichtmachen ie. 4.80 
Aude, Bapler-Specialltäten . 2.20 
Feuerbach, Die Evan- Verbindungen 3.30 


Andes, Begetabtliſche Fette u. Dele 2,75 

Koller, Die Kalte-Jnduſtrie 3.30 

Serië, Handbuch der Maß⸗Mualuſe 4. — 

Andes. Unimatiihe Fette und Oele 2.20 

Mierzinsti, Handbuch der Farben ⸗ 
abritation. 1. Bd. 
ierzindft, Kee der Barben- 7.50 

frabr tation, d. 

Wenger, Ebemie und Technit im 
leiſcher- Gewerbe 1 
des, Die Berarbeltung d. Strobes 2.20 

Koller, Die Torf-Induſtele . . 2.20 

Andes, Der Eiſen cot 2 
ecke. Berwerth. v. bier, Gadavern 2 
orhlet, Färben und Beizen don 

Marmor u. f. w. SCH 

Stiefel, Die Dampfwäfgerel a 1 
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A. Bartleben's Verlag in Wien, Peſt und Leipzig. 


Die moderne Ghemie. 


Eine Schilderung der chemiſchen Großinöuffrie 
Von 
Dr. Wilhelm Berſch 
Mit über 500 Abbildungen. 
Das Werk umfaßt 30 Lieferungen zu 30 Kr. = 50 P 
Elegant gebunden in Original⸗Leinwandband 10 fl. 50 kr. 


— UM, 
Auch in 3 5 a 3 fl. 


50 Pf. 
5 M. 


Chemiſch⸗ kechnilches Lexikon. 


Eine Sammlung von mehr als 17.000 Vorſchriften für alle Gewerbe und techniſchen Künſte 
Herausgegeben von den 
Mitarbeitern der »Chemilch⸗techniſchen Bibliothek 
Redigirt von 
Dr. Joſef Berſch 


Das Werk umfaßt 20 Lieferungen zu 30 Kr 


Rt — 50 Pf. 
Elegant gebunden in Halbfranzband 7 fl. 50 fr. 12 M. 50 Pf. 
PVharmaceutiſches Lexikon 
Ein Hilfs: und Nachſchlagebuch 
für 
Apotheker, Aerzte, Chemiker und Haturkenner. 


Von 


Dr. et Mag. pharm. Max von Waldheim. 
Das Werk umfaßt 20 Lieferungen zu 30 Kr. = 50 Pf. = 70 Cts. = 30 Kop 


3 gebunden in 1 7 fl. 50 kr. 12 M. 50 Pf. 


Allgemeine Waarenkunde. 


Handbuch für Kaufleute und Gewerbetreibende 
A 


Unter Mitwirkung von Fachgenollen 
rebigirt von 


Dr. Jvlef Berſch. 


Das Werk umfaßt 20 Lieferungen zu 30 Kr. = 50 Pf 


Elegant gebunden in Halbfranzband 7 fl. 50 kr. — 12 M. 50 Pf 
Auch in zwei Hälften A 3 fl. D M 


A. Hartleben's Verlag in Wien, Peſt und Leipzig 
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